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PACKING LIST

Impresora IT3D P300 Pellet

Llave inglesay tornillo ‘ _

Alicates diagonales |T3D

Tarjeta SD P300 Pellet
Tarjeta TF

Cable de alimentacion

Cable Ethernet

Boquilla

Espatula

Pellet

Lector de tarjetas
Grasa

Barra de pegamento

Limpiador de boquillas *' -
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PARAMETROS BASICOS

Nombre de la impresora:
Volumen de impresion:
Tecnologia de impresién:
Cantidad de boquillas:

Grosor de capa:

Didametro de boquilla:

Precisién de impresién:

Pellets compatibles:

Diametro del pellet:

Formatos compatibles para corte:
Métodos de conexién:

Software de corte (slicing):
Temperatura de la cdmara calefactada:
Base de impresion:

Vista con camara:

Temperatura de la cama caliente:
Temperatura maxima de la boquilla:
Sistemas operativos compatibles:
Velocidad maxima de impresién:
Reanudacién de impresion:
Deteccion de filamento agotado:
Potencia nominal:

Voltaje de salida:

Voltaje nominal:

Peso bruto:

Tamano del paquete:

IT3D P300 Pellet

300 x 300 x 450 mm

FGF

Boquilla Unica

0.05mm -0.4mm

Estdndar 0.4 mm (opcional: 0.6, 0.8, 1.0 mm)
£0.2 mm

PLA/ABS/PETG/TPU...

2-4 mm

STL/ OBJ/ AMF

Cable Ethernet / Wi-Fi / Tarjeta SD / USB
Cura

Max. 60 °C

Placa de acero con PEI

St

Max. 120 °C

300 °C

Windows 7 / Windows 10

300 mm/s

Si

Si

600 W

24V

100-120V /200-240V, 50 / 60 Hz
98.5 kg

75%x73 %118 cm
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PARTE 1: INSTALACION

PARTE 1. INSTALACION

1. Intalacién de la impresora

1-1. Corte todas las bridas y saque la caja de herramientas. Recuerde retirar todas las bridas cortadas.

1-2. Mueva el extrusor a la posicién central de la maquina.

1-4. Conecte el cable de alimentacion y encienda la energia.

www.it3d.com | info@it3d.com | (+34) 961 18 83 30 3)



PARTE 1: INSTALACION

2. Restablecer los ejes X, Y, Z

2-1. Haga click en "More” - "Home" - “Home all".

B-52° B-69° if-56° ¥ -70°
Temp (°C)
B Extruder -51.6

Bs1° Wes° 550 & -74°

0} @

Home Y+ Disable Motors

W52 B-70° §f-57° & -73°

te

IE Extruderl 69.4

 Heater Bed

& & <

X- ¥ X+

B3

X7 Y:? z:?

Move Distance (mm)

&
Sulee o il I -

3. Extrusion de Pellet
3-1. Haga clic en “Temperature”, en la esquina derecha de la pantalla aparecerdn diferentes tipos de materiales,

seleccione el material que necesita; la caja de herramientas incluye pellet de PLA.

3-3. Haga clic en el botdén "Extrude” en la pantalla, luego haga clic en “Load”.

N |
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PARTE 1: INSTALACION

4. Instalacién del software de corte
Version de instalacion de Cura: Cura 5.8.0 o superior (version general Cura 5.X).
Sistemas operativos compatibles:

Windows 10 o superior, 64 bits, Mac OS X 11 Big Sur o superior, 64 bits, Linux, 64 bits.

Este pardmetro de configuracion es SOLO para los siguientes modelos:

IT3D H300 Dual, IT3D HP300 Dual Mix, IT3D P300 Pellet, IT3D P300 Dual Pellet.

4-1. Instale Cura.

4-1-1. Después de que termine la instalacion, abra Cura y haga clic en "Get started":

4-1-2. Acepte el acuerdo de usuario y haga clic en "Agree”:

4-1-3. Haga click en “Next”
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PARTE 1: INSTALACION

4-1-4. Agregue una impresora y seleccione “Non UltiMaker printer”, que es una impresora que no es de UltiMaker.

4-1-5. Haga clic en "Add a non-networked printer" puede agregarla simplemente haciendo clic en “Next”, o puede

buscar el modelo IT3D y agregarlo.

4-1-6. Aqui se presentan las nuevas funciones. Puede hacer clic directamente en "Skip" para saltar, o en "Next" para

aprender mas.

4-1-8. Esta pagina contiene las instrucciones de actualizacion de la version de Cura. Haga clic en "Finish" para

completar el asistente de configuracion.
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PARTE 1: INSTALACION

4-2. Cambiar el idioma de Cura
4-2-1. En la opcion Preferencias del mend, seleccione Configurar Cura.
4-2-2. En la ventana emergente, seleccione la pestafia “General tab”, haga clic en el cuadro desplegable a la derecha

de Idioma bajo la categoria Interfaz, seleccione el idioma y reinicie Cura.

4-3. Seleccione el modelo de maquina que posee.

4-3-1. Haga clic en "Agregar impresora":

T N oy ( e

[ covooxsasonuo o
[ couooxssio r
[ mows0ow
[ momps00ualnix
[ moxss

[ vtimaker vechod
[ utimaker ethoox
[ vivakerss

[ vrmakers?

4-3-2. En la ventana emergente, seleccione "Impresora no UltiMaker"

Add printer

In order tostart using Cura you wil need to configure a priner.
Wnat printer would you like o setup?

1730 H300 Dual

moxss
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PARTE 1: INSTALACION

4-4. Agregar el plug-in de Cura (Nota: la maquina debe estar conectada primero a la red LAN.)

4-4-1. En la interfaz de Cura, haga clic en el boton "Market" en la esquina superior derecha.

PREPARE PRE W MONITOR

——
=% Fast-02mm B 20 |

4-4-2. En el cuadro de busqueda de la ventana emergente, escriba "octoprint”, haga clic en Instalar y acepte los

acuerdos correspondientes. El complemento tendra efecto después de reiniciar Cura.

B Marketplace

Install Plugins

R Streamiine your workflow and customize your UtMaker Cura experience wih plugins contrbuted b
community of users.  Learn More (3

\  octopint Plugins

Search in the browser &

OctoPrint Connection 373
Enables networked printing and monitoring with OctoPrint.

By fieldOfview 2

4-4-3. Después de reiniciar Cura, haga clic en el cuadro desplegable IT3D P300 Pellet en la esquina superior izquierda

y seleccione "Manage printers".

T O waera

_

[ covpoxsasoouo o
[ covooxssro

2] moms00u
[ monps00uelnix
[ moxss
=

ethod

ooQ

4-4-4. En la ventana emergente de "Preferencias", seleccione como se muestra ("Impresora" - "Impresora

predeterminada” - "IT3D P300 Pellet" - "Conectar OctoPrint").

| Machine Settings I

MEKS WiFi Plugin ‘ [ Connect Moonraker ‘

l Update Firmware

Connect Octol
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PARTE 1: INSTALACION

4-4-5. En la ventana emergente del complemento, haga clic en "Add" y complete la direccion IP de la maquina.

@ Connect OctoPrint "
— —
Connect to OctoPrint s =

Port Number 8

ually added OctoPrint instance

X

Pan /
Select your OctoPrint instance from the list below.

In order to use HTTPS or a HTTP

usermame and passwordyou need o

r S onfigue areverse prory oranather
Refresh =t

L Use HTTPS

HTTP username

HTTP password

(2]

4-4-6. Complete una clave API; puede poner cualquier cosa, por ejemplo, "test", y luego seleccione las funciones que
desea habilitar seglin sea necesario. Finalmente, haga clic en "Connect" para completar la conexién. Nota: La imagen

de la cdmara mostrada por el complemento puede aparecer invertida. Use la pdgina web para verla.

Connect to OctoPrint

1721650142 1721650142

mesuiazen
150

(o | [comec @

4-4-7. Cuando se muestre la interfaz, la conexion es exitosa, luego cierre la ventana del complemento.

F'
O W [ raosooousr | connect to octoprine

21650142

4-4-8. Después del slicing, puede enviar directamente el archivo Gecode a la impresora.

® 27 minutes (0]

Save to Disk

Print with OctoPrint ~
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PARTE 1: INSTALACION

4-5. Configuracién para dos extrusores

4-5-1. Cuando abra el software por primera vez, el modo predeterminado es IDEX: los dos extrusores se mueven de
forma independiente. Por defecto, solo el extrusor O (el principal, ubicado cerca del punto cero del eje X, en el lado
izquierdo del frente de la maquina) estd activado. Para activar el extrusor 1, haga clic en la segunda posicion de

filamento y marque “Habilitado”.

3 P "
@ Generic PLA @ Generic PLA v O Generic PLA (2 A v
27
Custom Custom
o ® 0]
Enabled Enabled 9 g
Material PLA ¥ Material PLA ¥

Nota: Si solo se requiere que funcione un extrusor, apague el otro, de lo contrario causard calentamiento simultdneo. Si

ambos extrusores trabajan por separado, marque “Habilitar” para ambos.

4-5-2. Si desea elegir impresion en espejo o copia, seleccione la columna “Doble extrusion” en “Configuracion de
impresion” y opere sobre el consumible @ por defecto. Tanto el modo espejo como el modo copia solo habilitan el

consumible @M y apagan el consumible @ (esto se ejecuta automdticamente), y el tamafo imprimible se ajustara

automaticamente.

o Fast-02mm gy R4 20% g O OO

Zrrastozom @ Bow Qo dor

Print settings x

Nozzle Switch Prime Speed 200
Nozzie Switch Extra Prime Amount

e

Adapt bed width
Pellet Extruder Top Auxiliary Heating

< Recommended

& support
& Build Plate Adhesion

22 Dual Extrusion

106X Move

‘ »

& support

— ‘ i w—

22 Dual Extrusion

106X Mode

T ¥ special Modes

profile Fast * v b r
1700 .
e O @ & MeshFixes <
o e & special Modes <
= v XN| | & eperimental <
¥¥ Dual Extrusion L
Enable Prime Tower @ e —
Enable Ooze Shield e
Nozzle Switch Retraction Distance 160 mm
Profile Fast e o
Nozzle Switch Retraction Speed 00 s
Nozzle Switch Retract Speed 200 © ©
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PARTE 1: INSTALACION

4-6. Ajuste de temperatura de la cdmara

En la columna “Material” dentro de “Configuracion de impresion”. Generalmente se activa al imprimir materiales ABS.

Si se activa, la temperatura puede estar alrededor de 50 °C.

5 oo @ @ 2

Print settings

Fromn @ Baw

© Build Plate Adhesion

R

4-7. Recordatorio sobre el tamafio de impresién

El tamafio de impresion de una maquina de extrusores dobles en modo de impresién con un solo extrusor o modo

IDEX es limitado. El tamafio de impresién del extrusor 1 es 200x300 mm, con rango en el eje X de (0-200 mm); El

tamafio de impresion del extrusor 2 también es 200x300 mm, con rango en el eje X de (100-300 mm).

@ comicn

/ \

5. Comenzar a imprimir

5-1. Encuentre la memoria USB en la caja de herramientas, insértela y elija el archivo que desea imprimir.

iPrimera impresion completada!
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PARTE 2. INTRODUCCION A LAS FUNCIONES DE LA MAQUINA

PARTE 2. INTRODUCCION A LAS FUNCIONES DE LA MAQUINA

6. Funciones de la pantalla

La temperatura se muestra en el lado izquierdo de la pantalla y las funciones operativas en el lado derecho.

Base Wase Was w01
Temp (°C)
i 8 Extruder 246

B Extruderd

E 18 Heater Bed

@ Chamber Heater

6-1. Interfaz “Mover":
Cada eje XYZ puede moverse y restablecerse a cero. Cada vez que se enciende la maquina, es necesario resetear a

cero antes de mover cada eje.

B2se W25 §25° #-105°

@

! ) Extruder
8 Extruderl Temperature
| ester sea

& Chamber Heater - © {(:3}

6-2. Interfaz “Temperatura”

Las temperaturas de precalentamiento para varios materiales ya estan preestablecidas. Seleccione el item que desea
calentar en la columna del lado izquierdo de la pantalla, luego haga clic en el botdn del material de impresién que se
esta usando en la esquina inferior derecha. También puede ingresar la temperatura directamente para ajustarla.

Base Wase 2 LEL. | W2se W -103° Temperature

© Temp (°C)
Igsxrmaer B 1 wsxmd« 246
{ Cooldown
B extruden Temperature ey

: ——— o=
[ stester e ; % (srester sed

@ Chamber Heater  -100.5 # Chamber Heater
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PARTE 2. INTRODUCCION A LAS FUNCIONES DE LA MAQUINA

6-3. Interfaz “Extruir”:
Si la maquina tiene dos boquillas, puede alternar entre ellas y realizar operaciones de alimentacion y retraccion. Si

desea mover la otra boquilla, primero debe completar el cambio aqui y luego regresar a la interfaz "Mover” para

mover el extrusor.

“Cargar”y "Descargar” son programas preestablecidos de alimentacidn y retraccion; “Extruir” y “Retractar” realizan la

extrusion y retraccion del filamento segun la “Distancia” y la “Velocidad” configuradas en pantalla.

S @ Wase w-101°
Temp (C)

i ® Extruder 206

&

Pressure Advance  Temperature

[ Extruder 247 Temperature

Fﬁmﬂ.ﬂ.r Bed 252

~
& Chamber Heater -] © {"é} @ ©
Unloa

Distance (mm)

- (-1

Material 0 Material 1

6-4. Interfaz “Imprimir”:
Puede ordenar los archivos seglin necesite en la parte superior de la pantalla. Haga clic en el botén de imprimir para
iniciar la impresion normal. Si usa un dispositivo de almacenamiento USB, debe presionar el botén de actualizar en

la parte superior después de conectarlo para que se lean correctamente los archivos.

B2se Base Wi2s° #-101° 20 250 @ $25° % -102°
Temp (°C)
Name Date &

I Merirder o e

1 Extruderl 247 Temperature

ENN-:(M Bed 252

& Chamber Heater < @ {§} #®_IHDMIX_3DBenchy
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PARTE 2. INTRODUCCION A LAS FUNCIONES DE LA MAQUINA

6-5. Interfaz de configuracion “Mas":

- Cama caliente: Nivelacion de la cama caliente. Se nivelard automaticamente antes de comenzar la impresion.
Generalmente no es necesario usar esta opcion.

- Calibracién: Calibrar el interruptor de nivelaciéon del eje Z (z_offset). Ya viene calibrado de fabrica. Normalmente no
se necesita usar.

- Ventilador: Ajuste de la velocidad del ventilador.

- Leds: Ajuste del brillo de las luces LED.

- Macros: Operaciones macro. Esta estrictamente prohibido su uso.

- Camara: Haga clic para ver la interfaz de monitoreo por camara. Haga clic nuevamente para salir.

- Compensacién de vibraciones: Calibraciéon para compensacion de vibraciones. Puede realizarse periddicamente.

- Red: Conexion al Wi-Fi para operar la impresora.

B2se M2se {26 #-95°

5 L

Bed Mesh Z Calibrate Fan

Camera Console

v

Update Input Shaper Save Config KlipperScreen

= Q =
3 =
Network Notifications. Fine Tuning

6-6. Control de luz incorporado:
Deslice el control deslizante en pantalla para ajustar el brillo. Haga clic en el bloque negro para apagar
completamente la luz, y en el bloque blanco para encenderla al maximo.

25° fil26° #-95° Ba2se Base §j2e° #-92°
(7] o

Bed Mesh Z Calibrate

Console

e

Update Input Shaper Save Config KlipperScreen
B —

= Q ® 3
=
Network Notifcations Fine Tuning
e
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PARTE 2. INTRODUCCION A LAS FUNCIONES DE LA MAQUINA

6-7. Calibracion de Input Shaper (compensacién de vibraciones):

Después de ingresar, espere a que el sensor se inicialice. Una vez completado, el botén "Auto-calibrate" se activara

automaticamente. Haga clic en "Auto-calibrate" y seleccione "Measure Both" para calibrar automaticamente el valor

de compensacién de vibraciones de la maquina. Cuando aparezca la ventana para guardar, haga clic en "Aceptar"

para guardar los parametros de calibracion.

Input Shaper

Measure X
Measure Y
Auto-calibrate

2 Measure Both

Input Shaper. Save Config KlipperScreen

= Q

Network Notifications

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

7. Conexion Remota

7-1. Opcidn 1: Usa un cable Ethernet para conectar la maquina al router.

Sistema de la interfaz de configuracion de la maquina.

250 {ij26° #-95° Bas Base
« Distribution
& Name: BIGTREETECH-CB2 3.0.2-25.05.0-trunk bookworm
Bed Mesh Z Calibrate b
IR Version: 12
Codename: bookworm
Release Info Name: # PLEASE DO NOT EDIT THIS FILE
Camera Console S arrrbian
Kernel Version: 6.1.115-btt-rk35xx
e Network
el B v Wiano Mac Address: 54:78:c9:94:ea:c0
Update Input Shaper Save Config KlipperScreen Ip Addresses: 172.16.50.142
— = Ip Addresses: e80::d2d2:dec1:c58¢:5887
Canbus
- = cano Tx Queue Len: 1024
Network Notifications Fine Tuning Bitrate: 1000000
Driver: gs_usb

o Q

Save configuration?

Klipper will reboot

Verifica la direccion IP en el apartado

7-2. Opcidn 2: Conecta la maquina a una red WIFI y verifica la direccion IP en el apartado Red de la interfaz de

configuracion de la maquina. En el navegador o en el software de corte (slicer), introduce la direccién IP de la

maquina y accede a la secciéon DASHBOARD para ingresar a la interfaz de control de la impresora.

@25 B2se 26> #-95° B2se W2se 25 #-95° Network
2

Interface: wlan0 1P: 172.16.50.142
Bed Mesh

Print-Rite (Connected)
Password saved

Camera Console pho s o L

v

Input Shaper Save Config KiipperScreen

Q
Notifications
D —

Fine Tuning
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PARTE 2. INTRODUCCION A LAS FUNCIONES DE LA MAQUINA

8. Introduccién a la Interfaz de Control

8-1. Progreso de impresion:

85% Printing

8-2. Interfaz de control y visualizacién de temperatura:

8-3. Reinicio y control de los ejes X, Y, Z:

8-4. Interfaz de cdmara:

@ Webcam

www.it3d.com | info@it3d.com | (+34)961 18 83 30
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PARTE 2. INTRODUCCION A LAS FUNCIONES DE LA MAQUINA

8-5. Configuracion del extrusor:

# Extruder

8-6. Control del ventilador y la luz LED, puedes ajustar la velocidad del ventilador o el brillo de la luz LED a través de

la barra deslizante azul o ingresando directamente el porcentaje:

Bl Miscellaneous

9. Interfaz de Calibraciéon Z
Nota: La calibracion ya ha sido realizada antes de salir de fdbrica. Solo se requiere calibracion cuando el resultado del
autonivelado es incorrecto (la primera capa se imprime demasiado apretada o demasiado suelta). También puedes

lograr un efecto similar ajustando el offset Z durante la impresion.

9-1. Entra en la interfaz de Calibracién Z a través del menu de configuracion:
B2se Base 26" & -08° Z Calibrate

Start

PROBE_CALIBRATE v

Z:10.000

Input Shaper Save Config KlipperScreen

®

Notifications System

Fine Tuning
e ———
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PARTE 2. INTRODUCCION A LAS FUNCIONES DE LA MAQUINA

9-2. Si hay residuos de filamento en la boquilla, por favor limpiala primero (puede ser necesario calentar y retirar el

filamento).

9-3. Después de limpiar la boquilla, haz clic en el botdn de regreso en la esquina superior izquierda de la pantalla,

selecciona "Calibracion de offset Z", y haz clic en "Iniciar".

9-4. Al iniciar, se realizard automaticamente la operacion de puesta a cero de los tres ejes XYZ. Una vez que el
movimiento se detenga, toma una hoja de papel A4y coldcala entre la boquilla y la cama caliente. El objetivo es lograr
una ligera friccion entre la boquilla y el papel A4 (este es el estandar de calibracién). Si queda demasiado apretado o

demasiado suelto, afectaré el resultado del autonivelado.

Start
PROBE_CALIBRAT™.

2:4.139
Probe Offset:
Saved New
-0.860 4.999

Move Distance (mm)

9-5. Puedes ver la posicion Z predeterminada. En este momento, mueve el papel A4 hacia adelante y hacia atras, o
bien observa la distancia entre el extrusor y el papel A4. En general, si la distancia entre ambos es grande, haz clic en

"Lower Nozzle"; de lo contrario, haz clic en "Raise Nozzle".

Por defecto, puedes seleccionar primero la distancia de movimiento como "1", luego hacer clic en "Lower Nozzle",
bajarla una vez y mover el papel A4 hacia adelante y hacia atras. Una vez que sientas que esta demasiado apretado,

haz clic en "Raise Nozzle" una vez, y luego cambia la distancia de movimiento a "0.1".
Continta haciendo clic en "Lower Nozzle"y desliza el papel A4. Una vez que notes que esta muy ajustado, sube la

boquilla y selecciona la distancia de movimiento "0.01". Sigue ajustando con "Subir" o "Bajar" boquilla y moviendo el

papel A4 hasta lograr una ligera friccion entre el papel y la boquilla.

www.it3d.com | info@it3d.com | (+34)961 18 83 30
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PARTE 2. INTRODUCCION A LAS FUNCIONES DE LA MAQUINA

9-6. Después de confirmar que hay una ligera friccion entre el papel A4y la boquilla, haz clic en el botén "Accept" en
la esquina superior derecha. Cuando aparezca la interfaz "Guardar configuracion”, haz clic en "Accept" nuevamente.
Una vez que el firmware se reinicie correctamente, puedes comenzar a imprimir. Los parametros se guardaran hasta

que los ajustes nuevamente.

PROBE_CALIBRAIE

£:4.139
Probe Offset:
Saved
-0.860 4.999
Move Distance (mm)

a1 S

10. Subir el archivo Gcode de impresion

10-1. Puedes realizar el corte (slicing) y la subida del archivo desde el software de corte.

10-2. Sube el archivo directamente desde el navegador: selecciona G-CODE FILES en la barra lateral y luego haz clic
en el botdn de subir para seleccionar el archivo Gcode que deseas imprimir. Después de subirlo, haz clic derecho

sobre el icono del archivo a imprimir y selecciona "Print Start" para comenzar la impresion.

IT3D H300 2 [@ G-Code Files

DASHBOARD = h
) Search
|® G-Code Files
WEBCAM

Search Current path: /gcodes
CONSOLE

HEIGHTMAP Current path: /gcodes O

Name
2

o R i [m] [ Flesze  Lutmodfed y O . o [m] 3DBenchy_PLA_42m0s.gcode -

=4 Add to Queue
Y 9
it (m] 3DBenchy_PLA_42m0s.gcode 29MB i'uf?::ﬁ i 48.00mm 0.20 mm " O IT3D_model_10cm_PLA_3h9m.gcode
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PARTE 2. INTRODUCCION A LAS FUNCIONES DE LA MAQUINA

11. Configuraciéon de Temperatura de la CAmara de impresion

11-1. Generalmente, esta configuracion solo es necesaria al imprimir con consumibles de ABS. Haz clic en el botdn

de editar consumible en la columna de consumibles.

= Printer

T30 H300 0.4 nozzle - #3U

Bedtype |~ Smaoth High Temp Plate

W) Fiom

11-2. Desliza hacia abajo hasta encontrar "Print chamber temperature" y cambiala a la temperatura requerida, con
un maximo de 60 °C.

Material settings
IT3D Generic ABS @IT3D H300

Filament Cooling Setting Overrides  Advanced  Multimaterial  Notes

Enable pressure advance
Pressure advance 002

Enable adaptive pressure
advance (beta)

(] Print chamber temperature

Activate temperature

control L
7| Print temperature

Nozzle First layer 240 Other layers | = 240

11! Bed temperature
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PARTE 3. INSTRUCCIONES DEPURACION DE LA MAQUINA

PARTE 3. INSTRUCCIONES DEPURACION DE LA MAQUINA

Este método solo aplica para los siguientes modelos:
IT3D H300, IT3D H300 Dual, IT3D P300 Pellet, IT3D P300 Dual Pellet, IT3D HP300 Dual Mix.

(iDebe ejecutarse solo cuando la maquina necesite ser depurada y no debe modificarse sin autorizacion!)

12. Modo de Depuracion

12-1. Forzar las coordenadas del eje XYZ a (0, 0, 100) para mover el eje XYZ. Por defecto, es necesario hacer un
reinicio (home) después de encender para poder mover los ejes. Si necesitas forzar el movimiento, puedes ejecutar
este modo. Después de realizar la depuracién, es necesario reiniciar todos los ejes XYZ una vez, o apagar y reiniciar

la maquina.

12-2. Método de operacion en la maquina: Entra en la interfaz de configuracion "More", selecciona "Macros", y

finalmente ejecuta "force_set_position", luego puedes volver a la interfaz de Movimiento para mover cada eje.

B2s B2se Ji2s° W-101°
Temp (°C)
| 8 Extruder 26
CARRIAGE_PRINT_FAN
® Extruderl SPE

Im Heater Bed

FAN_VARIABLE
| & cramber Heater

Input Shaper Save Config force_set_position
M106

o

12-3. Método de operacion desde la web: Entra al panel DASHBOARD, encuentra el médulo Macros, y haz clic en

"FORCE SET POSITION"

=1 IT3D P300 Dual Pellet
DASHBOARD 2 <> Macros v

© WesCAM ACTIVATE COPY MODE  ACTIVATE MIRROR MODE
BED AUTO ADJUST  ~

>. CONSOLE
CARRIAGE PRINTFAN v FAN VARIABLE

B wecmap 3 FoRCESETPOSTION  LoADFILAMENT -

B o-coverues MI06 v M7 M1 v M

MOVE TWO EXTRUDERS TO CENTER
3D G-CODE VIEWER
PARK EXTRUDER  PARK EXTRUDER1

£ HISTORY
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PRECAUCIONES

PRECAUCIONES

1. No intentes usar la maquina de ninguna manera no descrita en las instrucciones para evitar lesiones personales
accidentales y pérdidas materiales.

2. No coloques la maquina cerca de objetos inflamables, explosivos o fuentes de calor intensas. Por favor, ubica la
maquina en un entorno ventilado, fresco y libre de polvo.

3. No coloques la impresora sobre una plataforma con fuertes vibraciones u otras superficies inestables. Las
sacudidas de la maquina afectaran la calidad de impresion.

4. Se recomienda utilizar los consumibles recomendados por el fabricante para evitar obstrucciones en el extrusory
dafios en la maquina.

5. No utilices otros cables de alimentacion durante la instalacion. Utiliza el cable de alimentacion incluido con la
maquina. El enchufe debe conectarse a una toma de tres orificios con conexion a tierra.

6. No toques la boquilla nila cama caliente mientras la impresora esté funcionando para evitar quemaduras por altas
temperaturas y lesiones personales.

7. No uses prendas sueltas al operar la maquina para evitar que las partes moviles causen aplastamientos o cortes.
8. Después de imprimir, aprovecha el calor residual de la boquilla para limpiar los restos de consumible con
herramientas. No toques la boquilla directamente con las manos para evitar quemaduras.

9. Realiza mantenimiento del producto de forma regular. Con la maquina apagada, limpia la impresora con un pafio
seco para eliminar polvo, restos de material de impresion y 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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