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Comunicado

Clausula de limitacién de responsabilidad

Aunque procuramos que el manual y las funciones del producto sean correctos y estables,
en ningun caso XYZprinting asumira ninguna responsabilidad por ningun dano directo,
especial, indirecto, incidental o consecuente (incluida la pérdida de datos de su PC).Para
evitar la pérdida o dafo de sus datos importantes, es muy recomendable hacer copias de
seguridad de los mismos o moverlos a otro lugar antes de utilizar este software.

Marcas comerciales

Todas las marcas comerciales y marcas registradas pertenecen a sus respectivos
propietarios.

Historial de impresién

Las nuevas ediciones de este manual incorporan material nuevo y modificado desde

la edicion anterior. Las correcciones y actualizaciones menos importantes se pueden
incorporar en reimpresiones de la edicion actual sin cambiar la fecha de publicacién o el
numero de edicion.

Edicion del documento
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1. Acerca de XYZware

B oTwnre

Dtject Infoenurian TACEOI)c 00 Depr(Vy OO0 HegMIr 000 Livic mm

XYZware es una nueva aplicacion de marca creada por XYZprinting para disefar,
personalizar e imprimir modelos digitales en 3D. Puede importar objetos en el formato de
archivo “*.stl” y crear objetos simulados realistas.

XYZware también se utiliza con la serie de impresoras 3D da Vinci, creada por XYZprinting
para imprimir productos rapidamente. XYZware elimina las barreras tecnoldgicas de
la produccién tradicional, cuyo resultado es una “vida creativa” para la familia digital
moderna.

Para usuarios del sistema operativo Mac

Los usuarios que tengan instalado el sistema operativo Mac pueden encontrar software
compatible en el CD maestro suministrado con la impresora o en el sitio Web.Para obtener
informacion de la version mas reciente o soporte técnico, vaya al sitio Web de XYZprinting:
http://support.xyzprinting.com/

XYZware.app Applications

= XYZware 1.0
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2. Requisitos del sistema

Asegurese de que su sistema operativo es compatible con los siguientes requisitos.

(PC)

Windows XP (se requiere .Net 4.0) Windows 7 / Windows 8+
(Mac)

Mac OSX 10.8+, 64 bits, o superior

Software Sistema operativo

Requisitos minimos del sistema:
Memoria: 512 MB. Almacenamiento: 100 MB como minimo
Hardware Requisitos de hardware | Resolucion del monitor: 1024 x 768

Requisitos del sistema recomendados:
Memoria: 2 GB. Almacenamiento: 500 MB como minimo

Otro firmware y software de terceros
Nota: El controlador VGA estandar del sistema operativo o una tarjeta grafica que no admita
OpenGL 2.1, pueden provocar un error desconocido en XYZware.

Acerca de .Net Framework

En el sistema operativo Windows, XYZware refuerza la estabilidad y homogeneidad utilizando
la aplicacion .Net Framework instalada en el sistema.A tenor de los comentarios obtenidos
al desarrollar y probar el software, la version anterior de .Net Framework puede provocar
un mal funcionamiento o un error de instalacién de XYZware. Es totalmente recomendable
asegurarse de que el sistema operativo tiene .Net Framework 4.0, o superior, instalado y
actualizado.Para obtener mas informacion acerca de .Net Framework consulte el sitio Web
de Microsoft.

Registro en linea

Cuando utilice la impresora 3D da Vinci por primera vez, conéctela con su PC y complete
el registro del producto en linea a través de XYZware. Después del registro, XYZware
podra descargar la versidon mas reciente a través de la conexion a Internet y proporcionar
informacion sobre actualizaciones.

Paso 1. En XYZware, presione "Registrar ahora".

B

>
>0 e e o e G

Thank you for purchasing our product : )

- ol o
R B R da Vinci1.0 3DP01PGB1TH41A0083

Already have an account? New to XYZprinting?

!

2
@ Remember me You can downioad 30 fies for fee.

[
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3. Instrucciones de instalacion

Antes de trabajar con la impresora, instale primero XYZware. Puede encontrar el instalador en el
disco incluido.Para obtener informacion adicional, actualizaciones del sistema y soporte técnico,
consulte los recursos en linea de XYZprinting:http://www.xyzprinting.com

:IE - da Vinci Printer Autorun

A continuacion, el Asistente para la instalacion de XYZware aparecera en la pantalla. Siga las
instrucciones que aparezcan en la pantalla para finalizar la instalacion.

4

(Setup.exe)

También puede instalar el programa manualmente. Abra el explorador de archivos y busque el
archivo Setup.exe en la unidad de disco. Haga doble clic en el archivo Setup.exe.

>
@'P
o

iEnhorabuenal! jLa instalacion se ha completado! Ahora puede iniciar XYZware desde el escritorio
y comenzar a crear e imprimir sus modelos.

B e
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4. Inicio rapido

Utilice este documento como guia para el proceso de impresion en 3D. Antes de imprimir
desde XYZware, es necesario conectar la impresora da Vinci al equipo. Complete la
conexion antes de utilizar XYZware.

Antes de importar un archivo .stl, es aconsejable comprobar las opciones del menu
"Configuracion" que aparece en el lado superior derecho. Puede seleccionar el idioma de
visualizacion, el tipo de impresora y otra configuracion para conseguir un funcionamiento
sin problemas. Consulte el capitulo "8. Configuracion y actualizacion" para obtener
descripciones detalladas sobre la configuracion. A continuacion figura una muestra de
impresion rapida con la impresora Vinci 1.0:

4-1. Imprimir modelos en un solo color
Imprimir su primer objeto

Haga clic en el icono “Importar” para seleccionar archivos para imprimir en 3D. Las

siguientes instrucciones utilizan el archivo “Sample.stl” como ejemplo sobre como imprimir
el objeto 3D.

@*(3. [ v BE » ZEEE(C) » Program Files (86) » XVZware » samples »
#sagm- @HE - FEEex
e =% BHER
mEE Ji Candy Cane 2014/5/7 F5 1
BT use box
% BnnnE

older (Twist)stl 19k
4,057 KB
1141KB

o FHEE Q)
oo FHER ©)
&} BD-ROM i
3 oracle (\tnt151) @

LY

i)
i

Dtjet irfoenurian TAckh(X) 000 Depth{VFO.00 HegrZr 000 Letx mon

(Archivo de ejemplo: Sample.stl)
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Editar y ajustar
Puede mover el objeto, cambiar su tamafo o girarlo utilizando los iconos mostrados en el
lado izquierdo. Consulte el siguiente capitulo “Funciones” para obtener una descripcion

detallada.

Dhject informutan WX D00 Depi{¥) OO0 HeghtiTr 000 Lindc mee

Imprimir objetos

Una vez completada la edicion del objeto, haga clic en el icono “Imprimir” para preparar el
archivo. La configuracion de impresion se puede cambiar conforme a sus necesidades. Para
obtener mas detalles acerca de esto, consulte el capitulo “Configuracion de impresion”.

=rm

| rzware

Print
[ Tofret [daving LOADAADNG =

Cuality Good = | [Tl Ratt
Waterishl ARL =| [Cerm
¥ | Supports

] &urto Repair
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4-2. Imprimir modelos en dos colores

Para imprimir un modelo en dos colores en da Vinci 2.0A Duo, es necesario importar dos
objetos .stl independientes que creen un modelo completo.

Ceguct Infzematinn SWREN)- 11503 Capi[Ve 324 Hepht{ZT S 00 Unde mmn

De forma predeterminada, todos los archivos .stl se imprimiran con el extrusor 1. Asigne
uno de los objetos para que sea la salida del extrusor 2. Para asignar el extrusor a la
salida, simplemente haga clic con el botén secundario en el modelo y seleccione el
extrusor 2 en el menu.

[P ]
Sl LS | el D ey
Sz Docmncts foruch o i
L

Bl
Skt i

o fe
LR
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5. Funciones

En este capitulo se explicara la funcion de los iconos que aparecen en el lado izquierdo.

Puede ver el contenido
y la estructura del objeto
desde cualquier angulo.

Ctjas infoemwtan Taceh(l}- DOD DupV)- 000 HaghZr 000 Linr e

5.1 Ver

Alternativa: Cambie las vistas haciendo doble clic y arrastrando el ratén.

Ajuste el valor de los ejes
X, Y y Z para cambiar la
posiciéon de impresion del
objeto en la plataforma de
impresion.
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5.2 Mover

£ L

Alternativa: Mueva el objeto 3D manteniendo presionada la tecla ALT mientras hace clic y

arrastra el raton.

~

Ajuste el valor de los ejes
X, Y y Z para cambiar la
posicion de impresion del
objeto en la plataforma
de impresion.

5.3 Girar

Puede que le interese
mejorar la calidad de
impresion y la solidez
del objeto. Para ello,
aumente el area de
contacto entre el objeto y
la placa de construccion.
Por tanto, puede ser
conveniente  girar |y
aumentar el objeto para
lograr un mejor resultado.




Manual del usuario - XYZware

5.4 Escala

0% =

I

0% -

Scale Up (mem—-inch]

5.5 Informacioéon
Ver informacion del archivo .stl sobre la plataforma de impresion da

Vinci 1.0A

Object Information

Fil=name=
Fil= Forrnat

Valurmne

Hmension
Posrtion

Lire

Beamr VYWith & Heart st

sl

¥-anis
100.00

H045 mm

47 q]

3583

| Close

La funcion de escala permite
ampliaroreducirlaimpresion
proporcionalmente sin
que ello afecte al tamafio
original.

Puede encontrar mas
informacion acerca del
tamafio y la posicion de
los objetos en la ventana
“Informacion”.
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Ver informacioén del archivo .stl sobre de la plataforma de impresién da
Vinci 2.0A Duo

Para reasignar el extrusor para salida a un archivo .stl, debe seleccionarlo en la ventana.

Object Information

Beer Wiith 2 Heart stl
=

F-adly
1050 00

3945 mm

Extruder 1 {Right]

Ver informacién del archivo .3w
Esta ventana muestra la configuracion de impresion mientras exporta el archivo. Para
cambiar cualquier configuraciéon de impresion del archivo, importe.

Object Infermation EI

Filename test. 3w
File Format 3w
Layer Height null
3D Density null
Shells null
Speed null

Dimension
Size

Printer Type null
Estimated Time null

Estimated UsageCartridge 1 null

Estimated UsageCartridge 2 null
| |

P14
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5.6 Quitar

Para eliminar modelos de la
plataforma de impresion virtual,
simplemente seleccione los
objetos y haga clic en "Quitar".
Para elegir varios objetos,
presione la tecla Mayus
mientras realiza la seleccion.

Digact romastan Wechi)c BELED DaghiY) B2 45 HsghiT) 153 Lnex me

5.7 Aviso

XYZware buscara automaticamente cualquier objeto posicionado inapropiadamente y
lo marcara con un color distintivo para evitar que se imprima fuera de la plataforma de
impresion.

—

Qut of Boundary - Please resize or move the object{s) on the print bed
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6. Configuracién de impresion

Puede modificar los resultados de impresiéon cambiando las preferencias de impresion.
Por ejemplo, si establece la velocidad de impresion en lenta y activa la casilla “Soportes”,
la calidad de impresioén resultante sera mejor.

Print

nprint TaoPrint | da'Ving LOFLOASL QAID

Quality | Fiaft
Flazmriall - |Erim
| Suppons

| Aubo Repsir

~| Bz

Quakty | Supports, Raft & Bim | Profles
302 Dmnaty Law [L0%]
Shalls =
Layer Height .

Spaac
o Auto Peps

6.1 Imprimir
Iniciar la impresion del objeto

6.2 Impresora
Seleccionar da Vinci 1.0 / 1.0A/ 1.0AiO, da Vinci 2.0 Duo / 2.0A Duo para la salida.

{ B Zware
|

A Baic

Queity | Zupports, Raft & Brins | Profiles

20 Density Lo [13%)

Shels =

Lageer Heigght 03

Speed Stancard
¥ dusto Repair '




Manual del usuario - XYZware
it
phg

6-3.Calidad

La calidad de impresion afectara al tiempo que tarda en imprimirse un objeto. Por ejemplo,
las impresiones con calidad alta tardaran mas tiempo que las impresiones con baja calidad,
ya que cada capa impresa es mas fina, creandose por tanto un acabado mas detallado.

Print

| .F'n'nt | T Print |.|:||l'\.|'inn|:i].l:l||'1.ﬂﬁ.|:lu-n

Cluslity | Good -| | Funt Calidad de impresion:
Normal, impresiéon
rapida Buena, Excelente

| aBz - | Brim

[ | &BE » | ¥| Suppoms

| Auba Rapmr

Folat mrim]

~| Baws
Quakty | Gupparts, Rt & Brim | Profies
30 Dunsity [Low [
shalks mm "
Leyer Height (0.3
Spaad

< Bt Pepar

6-4. Plataforma

La impresion de objetos mas finos y grandes requiere mas atencién debido a la
inestabilidad fisica de las formas. El objeto puede combarse o retorcerse por su propio
peso. Cuando imprima objetos finos grandes tenga en cuenta la posibilidad de aumentar
el area de contacto entre dicho objeto y la plataforma de impresién. Para ello, active la
casilla “Plataforma”. Las plataformas proporcionan estabilidad y se pueden quitar después
de que el objeto se haya impreso.
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6-5. Soporte

Las estructuras de soporte se imprimen conforme a las caracteristicas de los objetos. El
soporte se utiliza para proporcionar solidez estructural y garantizar que el modelo no se
desmorone durante el proceso de impresion.

Modelo con soporte (vista posterior) Soporte quitado

6-6. Configuracion avanzada
Haga clic en el botén “Avanzado” para acceder a mas opciones de impresion.

Print

| u Print Ta Peint _d.: Wing 200300 Duin

Qusliby - | | Rt
Ratoriall ABE v | Tlerim
Pl eviiall afis T | [ Suppors

o | AubD Repair

—
& | Becha noad
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6-7. Perfiles

Agregue o seleccione preferencias de impresion guardadas mediante el menu desplegable
“Perfiles”. Se pueden crear, guardar y aplicar diferentes preferencias de impresion a
distintos modelos en funcién de los requisitos del proyecto.

6-8. Densidad 3D

Antes de imprimir, los usuarios pueden utilizar esta funcidén para ajustar la densidad de
impresion de los objetos. La configuracion de impresora predeterminada en la impresora
3D da Vinci creara la estructura interna de los objetos basandose en las estructuras
de panal. Mediante el menu desplegable Densidad 3D puede ajustar la densidad de la
estructura de panal desde hueca a alta para crear los requisitos de solidez que desee.

Baja (10%): esta opcion requiere un
tiempo de impresién menor, pero la
estructura es relativamente débil. Densidades 3D disponibles:
La configuracion es adecuada para Hueco, estructura de panal

. . minima y dispersa, Baja,
objetos decorativos. Media y Alta solidez

Media (30%) - Esta opcidn
proporciona mayor solidez a la
estructura que una densidad
baja. Para imprimir un objeto para
fines mecanicos, es aconsejable
establecer la densidad en 30% como
minimo.

Alta (50%) - Para objetos que
deben perdurar o se van a
utilizar como piezas mecanicas
funcionales, es recomendable
seleccionar una densidad mas
alta.

Solida (90%) - Los objetos de alta
densidad son mas duraderos. Sin
embargo, estos objetos tardan mas
tiempo en imprimirse y necesitan
mas filamento.
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6-9. Armazones

Los armazones son la capa externa del objeto. Los armazones gruesos tienen un acabado de
mejor calidad de impresién pero tardan mas tiempo en imprimirse. Los armazones finos reducen el
tiempo de impresién pero son mas faciles de romper.

Fino: se traza una sola capa bajo la configuracién.

Configuraciéon del armazoén
Fino

Normal

Grueso (la mejor calidad)

Normal: la estructura externa consta de 2 capas. Una capa adicional proporciona solidez a los
objetos.

Grueso: un armazoén grueso esta compuesto de 3 capas. La estructura reforzada es mas resistente
pero tarda mas tiempo en imprimirse.
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La solidez del objeto depende del valor de la densidad 3D y del armazon. Para garantizar
la resistencia de objetos de diferente tamafo, forma y finalidad, se requieren valores de
densidad y armazon distintos.

A continuacioén se indican algunas sugerencias sobre la configuracién de la densidad y el
armazon:

3D
Densidad

Armazon

Hueco (0%)

Baja (10%)

Media (30%)

Alta (50%)

Saélido (90%)

Fino

Mas pequeiio
(presentacion
hueca)

Mas pequeio
(presentacion
detallada plana)

Mas pequeio (piezas duraderas y detalladas planas)

detailed display

Mas grande Grande
(presentacion (presentacion mas
hueca) alta)

Normal

Mas grande (piezas duraderas)
Grueso

6-10. Altura de la capa
Mediante el establecimiento de diferentes alturas de capa, puede modificar el grosor de
cada capa que crea la impresora.

El grosor de la capa impresa se
puede ajustar entre 0,1 mm y
0,4 mm. Para obtener mejores
resultados, es recomendable
una impresion de capa de
entre 0,2y 0,3 mm.
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6-11. Velocidad

Utilice el ajuste de velocidad de impresion para cambiar la configuracion basandose en el
tamano y precision del objeto. En general, cuanto mayor sea la calidad del objeto, menor

sera la velocidad de impresion.

Print

.F'r'iﬂl: To brien  |[da Vind 2002 06 Diid

Quality |Baed = | [7] Rk
Mateelsll  |ASS v| |

tdarerizlz AR

Configuracion de la
~| Baic velocidad de impresion
Cunkty | 5a R.nﬁ:a.l.ﬂnml AT Lenta (mejor calidad)
E : . Estandar

30 Density Lo [L034) ' Rapida

Shels Pearmmal

Lavver Heigit 03 -
Speed |Stancard x|

¥ | Sarbo Repair Sl
| Fasit l

i

7. Otras funciones

Cuando haya terminado de personalizar el objeto conforme a sus preferencias, podra
imprimirlo en 3D o guardarlo para utilizarlo en otro momento.

e FHH| O

7-1 Guardar archivos
Haga clic en “Guardar ”; XYZware guardara el archivo con el formato *.stl.

SIrEE=]

XYZware

B save As (st

O"'\v‘ ||« XYZ printing DOC » STL » <[4 |[ 25

Import | Export  Save  Print | Setting = About

EED - zE ’ e%EE
J == )i Easter 2014/4/25 5 1
B CED Ji model 2.0
L Ji uni color =
= 1stl 0 XYZware F
- = = % 1ns 0 X¥Zware F
o FHER () % 0210ALE stl 0 0. XVZwareF
o FHEE (D) = 11125t 0 X¥Zware F
& CoREE (E) ¢ = 11111 013/ T XVZware F
- EEAERG) - ‘m 2013121000182 1287115427084 el wmuzu-l TEO Vuwera

BEZEN),
ZBEET): |STL-Files (~stl;*STL)

- EEmENE
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7.2 Exportar archivos

Seleccione “Exportar’; XYZware guardara el archivo con el formato *.3w. .3w es el formato
de archivo especifico desarrollado exclusivamente para impresoras 3D de la serie "da
Vinci". Programas como XYZware realizan calculos por partes a partir de archivos STL
y almacenan el perfil de impresién dentro del archivo .3w, lo que acelerara el proximo
proyecto de impresion 3D.

W[ ® @ @

B o Twne

Export
P et | ToRrint | daVine L0204 Bus

Quality | Good 2| Elraft
Metedall | x| I gim
Meterial2 ABE *| ¥isuppart

| duto Repar

8. Configuracioén y actualizacién

8-1 Cambiar idioma

XYZware admite varios idiomas. También puede utilizar el menu desplegable para seleccionar un
idioma para XYZware. El cambio al idioma preferido sera instantaneo.

Settings

. eneal | Ednor | Proter | Account

Settings J ik et i

&)

Generdl | Editar | Prinser | Account

Languaga
Eniglish

Busiz Faadback

¥ Twauld bl ta particizate in the usar asparisnes

imp e ment program. myzhem parsmeters will be
sert o ¥ Tprinting autamatically.

Chose |
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8-2 Vista previa del color de impresién (solo disponible
para Vinci 2.0A Duo)

La configuracion permite obtener una vista previa del color del filamento de cada extrusor.
Tenga en cuenta que el color solamente es para la vista previa. El color real puede ser
diferente.

8-3. Configuracién del tipo de impresora

Seleccione la impresora en uso en la lista desplegable. El tamafio de la plataforma de
impresion cambiara conforme a la impresora seleccionada.

8-4. Posicionar objetos automaticamente

Al habilitar esta funcién cuando imprima con da Vinci 1.0/1.0A/1.0 AiO, XYZware
posicionara automaticamente los objetos en el lugar apropiado de la plataforma de
impresion. Cuando imprima archivos separados que creen un objeto de dos colores desde
da Vinci 2.0 Duo/2.0A Duo, es recomendable deshabilitar esta funciéon. De este modo,
XYZware posicionara los archivos independientes en el mismo lugar en el centro de la
plataforma de impresion. Esto ayuda a pasar por alto el proceso de reposicion de los
archivos independientes en el mismo lugar.
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8-5. Actualizacion de firmware

Para mejor la experiencia de impresion 3D, mantenga el software y/o firmware
actualizados. La actualizacion es sencilla:haga clic en el icono "Acerca de" y XYZware
buscara actualizaciones. Si XYZware encuentra una version mas reciente, haga clic en
el botén "Actualizacion de software"/"Actualizacion de firmware" para llevar a cabo la
actualizacion.

IORURSNE N

£

About

Software

Warsion

Software Update

Frinker

Printer Type
Wersion

Serial Number
Cariridge 1 5/N
Cartridge 2 §/N

| Finmware Upgrade |

Copyrighs

Copyright © X¥Zprinting, Inc. All Rights Reserued

Nesd Support?

Halp Centar Contact Us

o call us directly
855-992-3348 (LIS4)
Comact number for gther countrizs

Closs




Manual del usuario - XYZware
it
phg

9. Modo de monitor

Puede acceder a la temperatura del cabezal de impresion y de los extrusores haciendo
clic en el icono "Monitor" situado en el lado inferior derecho. Esta funciéon se deshabilita
cuando la impresora se desconecta del equipo.

Printer Monitor

Extruder 1 _ 119 m /120 m
Extruder 2 _ Om/0m

10. Recordatorio de mantenimiento

Con el paso del tiempo, los depdsitos de carbono o el polvo de filamento que se acumulan
en la boquilla pueden reducir su rendimiento. Es aconsejable limpiar la boquilla cada 25
horas de impresion.

Después de 25 horas de intervalo de impresion, XYZware muestra un recordatorio tal
y como aparece a continuacion. Puede hacer clic en “Yes! Tell me how” (jSi! Digame
como) para ver el tutorial en video de la limpieza de las boquillas o consulte el manual del
producto para obtener instrucciones detalladas. Tell me how” to watch the tutorial video of
nozzle cleaning or refer to the product manual for detailed instructions.

Flease clean the printer head(s) =]

It is advised to clean the printer nozzle(s) after every 25-hour of
printing. Do you want to do it now?

Mote: Regular maintenance on nozzle(s) is essential to maximun the
service life of the printheads and to ensure printing quality.

Close ] ["f’es!TeII me how
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11. XYZware Pro.

Con la promocion de la emblematica impresora 3D da Vinci 1.0 Professional (en adelante da Vinci 1.0
Pro), también se lanza el software de impresion 3D avanzado "XYZware Pro" simultaneamente para
XYZware. La nueva version de XYZware Pro es tan sencilla de utilizar como la anterior. No obstante,
esta version incluye numerosas funcionalidades profesionales. En este capitulo se presentaran
operaciones y ejemplos para XYZware Pro.

XYZware for Pro

M ® 36 @

La nueva version de XYZware Pro aumenta la libertad de impresion considerablemente, por lo que los usuarios pueden controlar
el entorno de impresion y las condiciones de forma requeridas para objetos 3D a través del ajuste de la funcién de categoria
"Export"/"Print" (Exportar/Imprimir) para perfeccionar la calidad de la forma de los objetos. Ademas, el modelo de impresora 3D
y el tipo de filamento también se pueden especificar; el sistema definira la configuracion recomendada automaticamente o dicha
configuracidn puede ser ajustada por los usuarios. Por Ultimo, puede hacer clic en los botones de funcion “Export" (Exportar) y
"Print" (Imprimir) para colocar la informacion de troceado del objeto para imprimir o para convertirse en un archivo 3D.

Sugerencia:

En este capitulo, la funcion de categoria “Export” (Exportar) se utilizara para la descripcion de las siguientes
funciones como ejemplo. Parte de las funciones solamente se pueden utilizar junto con la impresora da Vinci 1.0
Pro 3D. Por lo tanto, recomendamos que compre y conecte la impresora 3D da Vinci 1.0 Pro para disfrutar de
una experiencia optima cuando utilice este software.

Categoria de funcién Descripcion de la categoria

Impresora Temperatura de impresion y seleccion del material de impresion

General Estructura del objeto y configuracion de parametros de calidad

Velocidad Ajuste de la velocidad de movimiento del extrusor

Soportes Seleccion de la estructura de soporte suplementaria para el objeto de impresion

Repliegue Ajuste del estilo de apriete del material de impresion

Radio de extrusion Ajuste del volumen de salida del material de impresion
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11.1 Impresora

rint

ﬁ Print

Profiles [ - |

==

Printer |General | Speed | Supports | Retraction | Extrusion Ratic |

~Ivhy Printer
da Vinci 1.0 Pro 3inl £}

Cartridge 1 - Mot found -

~Printer Profile

Iy Printer |4:|a Wingi 1.0 Pro

Cartridge 1

~ Temperature
Mozzle 1

Heated Bed

iCancel [Eset‘

11.1.1 Mi impresora

Dado que XYZware Pro no esta en conexion con una impresora 3D, no se mostrara ninguna informacion en
este campo. Los usuarios tienen que especificar el modelo del producto y el material de impresion mediante la
funcién "Printer Profile" (Perfil de la impresora). Después de la conexién con la impresora 3D, el sistema leera la
informacién de la maquina y mostrara los parametros predeterminados de esta impresora.

11.1.2 Perfil de la impresora

Los usuarios pueden especificar el modelo de impresora 3D el tipo de filamento de carga. XYZware Pro definira
la configuraciéon recomendada de impresion. Asimismo, los usuarios pueden ajustar los parametros y las
funciones "File Conversion" (Conversion de archivos), "Print" (Imprimir) también se colocaran en la informacion
de troceado del objeto.

Sugerencia:

da Vinci 1.0 Pro admite impresion de filamentos ABS/PLA. Los usuarios pueden cambiar la temperatura de
impresién cargada mediante ABS/PLA.
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ﬁ Print
Profiles [ "l

Printer |Generﬂ| | Speed | Supports | Retraction | Extrusion Ratic |

~ by Frinter
da Vinci 1.0 Pro 3inl {3

Cartridge 1 - Not found -

~Printer Profile

Wy Printer da Winci 1.0 Pro 3inl

Cartridge 1 ABS

| PLA

~ Temperature

s |
Mozzle 1 210 El °’C

Heated Bed an %: °C

Cance|| @|

11.1.3 Temperatura

La temperatura de funcionamiento de la plataforma y el médulo de impresion esta ajustada. La informacion de la
temperatura se guarda en la informacion de troceado del objeto.

Componentes de calentamiento Intervalo de temperatura

Maodulo de impresion 170 °C ~ 240 °C

Plataforma de impresion 41°C~90°C

Sugerencia:

@ Si los usuarios especifican la temperatura de impresion en da Vinci 1.0 Pro, XYZware Pro dara prioridad a la
impresién conforme a la informacion de temperatura de impresion del archivo.

@ Si la temperatura de la plataforma de impresion esta seleccionada como [OFF] (DESACTIVADA), la impresion
de la temperatura de la sala se habilitara y la plataforma de impresién no se calentara.

@ Una temperatura excesivamente baja del extrusor puede provocar una mala insercién del filamento, de forma
que el médulo de impresién no se pueda descargar. Por tanto, ajuste la temperatura de funcionamiento del
extrusor primero.

@ Una temperatura de la plataforma de impresion excesivamente baja puede dar lugar a una ubicacion inestable
del objeto que se imprime, lo que puede provocar una impresion fallida. Acople un parche de plataforma antes de
imprimir. Si no consigue ninguna mejora, eleve la temperatura de funcionamiento de la plataforma de impresion.
@ Para un objeto de impresion con una estructura especial, puede aplicar pegamento en barra en el parche de
la plataforma para aumentar la adhesion. Sin embargo, el objeto puede ser relativamente dificil de quitar.
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11.2 General

Esta funcidon admite ajuste para la estructura de impresion del objeto y el uso de las opciones de configuracion
de la densidad de la estructura y de la impresion del armazoén en conjunto para dar lugar a diferentes efectos.

rint E
Print

Profiles [ = ]

ooe |

| Printer | General |Speed | Supports | Retraction | Extrusion Ratio |

~ Layer
Layer Height 0.3 g} mim

~Shell Thickness

i a |
Mormal 2 % layers

Top Surface 3 = layers
Bottom Surface 3 E: layers

~Infill

Infill Density 10 % %

Infill Type |Honey Comb - |

Cancel| |Reset

11.2.1 Altura de la capa

Los usuarios pueden seleccionar una altura de capa mas pequeiia para obtener un efecto de impresion mas
fino; también pueden seleccionar un altura de capa mas grande para imprimir el objeto rapidamente. El efecto de
impresion fina tarda mas tiempo.

Opciones de funcion Valores de configuracion

Altura de la capa 0,05 mm - 0,4 mm (50 micrones - 400 micrones)

Sugerencia:
e Las partes del objeto con estructuras simple pueden lograr una impresién de alta precision de 0,05 mm (50
micrones).
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XYZware for Pro

Material a5 | | Moterial ABS
Printer Type FXMPRO Printer Type FXxPRO
Estimated Tirme 10k : 42m: 03s Estimated Time 21h:13m:01s
Estimated UsageCartridge 1 32974m Estimated UsageCartridge 1 42.541m
Infill Density Lovw CLO9E) Infill Density Low (10r3)
Layer Height 010 Layer Height 0.10
Shells Mormal Shells MNormal
Speed 15 Speed 15

Raft Raft No
Ma

Brim
Supports Mo

11.2.2 Grosor del armazon

El armazon es la estructura de la superficie de un objeto. Un armazon grueso o mejorara la calidad pero tardara
mas tiempo en imprimirse. Si opta por imprimir un armazon fino, también se acelerara la impresién, pero debe
tener en cuenta que partes especificas del objeto deben satisfacer el requisito de fortaleza de la superficie.

Normal

Para el numero de capas de impresion del armazén para el cuerpo del objeto, se imprimen dos capas (capa = 3)
desde el exterior hacia el interior para obtener una capa de armazon robusta y reparar los defectos debido a la
impresion de la primera capa, de forma que en la superficie no quede ningun vacio ni ningun orificio.
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XYZware for Pro

XYZware for Pro

Superficie superior

Después de que XYZware Pro finalice la estructura de relleno en la parte superior del objeto de impresion, lleve a cabo la
Ultima capa de impresion en la parte superior. La parte superior normalmente es la ultima parte del objeto en el proceso de
impresion. Los usuarios pueden ajustar el nimero de capas que se van a imprimir en la parte superior. Cuanto mayor sea el
numero de capas de impresion, si se usan, mas densa y sélida sera la estructura de recubrimiento en la parte superior.
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XYZware for Pro

XYZware for Pro
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XYZware for Pro

Superficie inferior

Antes de que XYZware Pro imprima la estructura de relleno de la parte inferior del objeto de impresidn, se imprime una
superficie inferior solida y completa del objeto. Normalmente, a través de una impresién de tres capas se genera una
superficie inferior libre, vacia y perfecta (capa = 3). Ademas del efecto de fondo, se proporciona una mejor estabilidad del
objeto en la impresion.

XYZware for Pro
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XYZware for Pro

Opciones de funcién Valores de configuracién

Grosor del armazén Intervalo de seleccion: 1 (armazén fino) - 10 (armazén grueso), unidad: capa

Sugerencia:

Si esta acostumbrado al estilo de seleccidn original de XYZware para el grosor del armazén, consulte la
siguiente configuracion de informacion.

Fino: 1 capa
Normal: 2 capas
Grueso: 3 capas

Sugerencia:
Si la parte superior y la capa solida (relleno) estan establecidas en 0, se generara un objeto hueco.
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11.2.3 Relleno
Densidad de relleno

Los usuarios pueden ajustar la densidad de impresién del objeto y pueden generar diferentes
efectos con la densidad de la estructura interna. La fortaleza del objeto es susceptible a su
configuracién de densidad 3D.

XYZware for Pro

XYZware for Pro
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Sugerencia:

Si infill Density (Densidad de relleno) se establece en 0, no se imprimira estructura de relleno.

XYZware for Pro

Tipo de relleno
Incluye los modos de enjambre y entretejido.
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11.3 Velocidad

El ajuste de la velocidad de impresion permite a los usuarios realizar la configuracion conforme al
tamano del objeto y al nivel de precision. Una calidad de objeto fina normalmente se consigue con
una velocidad de impresion baja.

" Print

ﬁ Print

Profiles [ b l

T BT T

Printer | General | Speed | Supports | Retraction I Extrusion Ratio |

~Shells
MNormal mmy's
Surface mmys
Small Radius {radius < 2 2mm) = mimy's

~Infill

MNormal mmy's
Top Surface
Solid Infill mimy's

~Other

]
20 e

Men-printing movement Speed 45 mimy's

T

|
Bottom Layer Speed 20 Ei]l mrmy's
Retract Speed 20 (o mimy's

Bridge Printing Spesd

T

Cancel| E|

11.3.1 Shells (Armazones)
Normal

La velocidad de impresion del cuerpo del objeto es la clave para el tiempo y la calidad de impresion del producto
acabado. Hay disponible un efecto extremadamente bueno para la mayoria de los objetos de impresién mediante
un ajuste con velocidad de impresion mas baja y una altura de capa apropiada.

Superficie
Para la velocidad de impresion de la superficie del objeto, el ajuste de dicha velocidad para la parte mas externa
puede cambiar la calidad impresion de la superficie directamente y puede ser diferente de la velocidad de

impresién de la estructura de relleno interna, lo que mejora la calidad impresion del objeto y optimiza el tiempo
de toda la impresién.

Radio pequeio
Si el objeto tiene una estructura de arco con un radio inferior a 2,2 mm (aproximadamente), la velocidad

impresion se puede ajustar a través de tal configuracién. Para una impresion con radio pequefio, el ajuste de la
velocidad puede dar lugar a un apilamiento mas estable de los materiales de impresion.
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Sugerencia:

@ Una velocidad de impresion excesivamente rapida puede dar lugar a un apriete inestable de los materiales.
Una velocidad de impresién entre 15 mm/s y 60 mm/s es relativamente apropiada. El tipo de filamento afectara a
la calidad de impresion

@ Si se utiliza una velocidad minima de 5 mm/s para imprimir, el objeto tardara mucho tiempo en imprimirse.

@ Cuando aumente la velocidad de impresion, preste atencion a la necesidad de aumentar la temperatura para
el extrusor para evitar errores de descarga de dicho extrusor debido a un suministro insuficiente del material.

11.3.2 Relleno

XYZware Pro puede ajustar el estilo de impresion de la estructura de relleno para diferentes partes de un objeto.
Normal

Este es el estilo de la mayoria de las estructuras de relleno de un objeto.

Superficie superior

Para la estructura del objeto antes de empezar a imprimir la capa de la parte superior, el sistema seleccionara
las Ultimas tres capas de la estructura para realizar la impresion de la parte superior.

Relleno solido

Para las tres primeras capas de la estructura de la parte inferior del objeto impreso principalmente, el sistema
aplicara esta configuracion para realizar el ajuste de la velocidad de impresion.

Sugerencia:

Se recomienda una velocidad mas rapida para imprimir la estructura de relleno. Una velocidad de impresién
entre 30 mm/s y 60 mm/s es apropiada. Una velocidad de impresion inferior a 30 mm/s tiene una ventaja limitada
a la calidad de formacion del objeto.

11.3.3 Otros

Velocidad de impresion de puentes

Cuando un objeto se imprime con un patrén similar a una forma de "[]", la distancia mas corta entre dos puntos
no generara una estructura de soporte de impresion en la impresion inicial, lo cual se conoce como Imprimir
puentes. Una velocidad de impresion de puentes mas rapida puede evitar que el objeto se combe.

Velocidad de movimiento sin impresién
Velocidad del movimiento a la que el médulo de impresion no descarga en el area y no imprime.

Velocidad de la capa inferior

Velocidad de impresion para la capa mas inferior. Una velocidad mas lenta garantizara mejor fijacion y
estabilidad.

Velocidad de repliegue

Velocidad para tirar del filamento hacia atras. Consulte la introduccién de la funcién en el siguiente capitulo para
obtener mas informacion sobre el repliegue.

Sugerencia:

La combinacion de la velocidad de repliegue y otras velocidades de impresion afectara a la estabilidad de
insercion directamente en la impresién. Una velocidad de impresion ligeramente mas rapida que la velocidad de
repliegue evitara la interrupcion del apriete del material.

P39
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11.4 Soportes

.Print

Profiles ’ > ]

T T

| Printer I General | Speed| Supports | Retraction |

- Extruder Selection

Extruder for Printing Support Structure |#1

~Raft & Brim
[ Raft

[T Brim
Brim Width

~Supports

[ Supports
Density of Supports

11.4.1 Plataforma y Borde

Plataforma
Esta funcién permite a los usuarios aumentar el tipo de tira Raft (Plataforma) en la parte inferior del objeto para
que los objetos grandes sean menos susceptibles a la nivelacién de la plataforma de impresion y al alabeo de la

impresién durante largos trabajos de impresion.

XYZware for Pro
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XYZware for Pro

Borde

La funcién Borde permite a los usuarios ampliar el intervalo de contacto con el area inferior de la plataforma
de impresion en la impresion de objetos relativamente alargados para evitar que la oscilacién provocada por la
impresion afecte a la calidad de impresion.

XYZware for Pro

¥ EGIa

09
&
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11.4.2 Soportes

La estructura del pilar de soporte impresa en respuesta a las caracteristicas de objetos normalmente se utiliza
para aguantar objetos suspendidos y objetos sin area de apoyo de fuerza en la parte inferior y se puede quitar
después de imprimir.

Sugerencia:

Los usuarios pueden utilizar tres modos.
Low supports (Soportes bajos)
Standard (Estandar)

High (Alto)

Los soportes bajos se aplican a la mayoria de los objetos de impresion y es
la solucion de impresion adecuada por su facilidad para quitarse.

11.5 Repliegue

rint

Print

Profiles l ¥ |

L New | sove ] Lood |

| Printer | General | Speed | Supports | Retraction | Extrusion Ratio |

~Retraction
Retract Length

Activate Threshold (minimum travel
lengthy

Mozzle Lifting for Retraction

Add Extra Filament after Travel =
Fetraction

[¥] Retract at beginning of each layer
Disable retraction within current perimeter

Cancel | @




Manual del usuario - XYZware
it
phg

11.5.1 Longitud de repliegue

Al imprimir el objeto, antes de un movimiento grande del modelo de impresion, el filamento de impresion
retrocedera, lo que evita que el material se adhiera al objeto mientras se mueve, lo que mejora la calidad de la
superficie del objeto de impresion.

11.5.2 Umbral de activacion

Esta configuracion permitira a los usuarios definir el estilo de activacion del mecanismo de repliegue. Para el
modo de configuracion, los usuarios normalmente especifican la distancia minima del movimiento del mddulo de
impresién para una activaciéon del mecanismo de repliegue.

11.5.3 Altura de levantamiento para la retirada del

extrusor

Después del repliegue, el modulo de impresién se elevara ligeramente con el valor de configuracion. Tal accion
impide que el material se adhiera al objeto y crea un punto de deteccién de impresién final mas metddico. Sin
embargo, debe tener en cuenta que una elevacion excesivamente grande aumentara el tiempo de preparacion
de impresion para la siguiente capa de impresion, y partes de los angulos se pueden enfriar y provocar
condiciones de dificil curvatura entre capas.

11.5.4 Agregar filamento adicional después del recorrido
< Repliegue

Se puede utilizar compensacion de material para mejorar los orificios 0 una mala extrusion debido a una excesiva
retirada del extrusor

11.6 Relacion de extrusion

El volumen de extrusion se puede ajustar para el armazon o el relleno.

La configuracion predeterminada es 100 %. Este valor se puede reducir para disminuir la cantidad de filamento
extruido, lo que provocara lineas mas finas. Al aumentar este valor, aumentara la cantidad de material extruido,
el nivel de saturacion y las lineas seran mas gruesas.

___'F-‘r'“int [i[
ﬁ Print

Profiles [ > J

Printer I Genersal I Speed I Supports I Retr&r:tionl Extrusion Ratio

Extrusion Ratio

Shell Extrusion Ratio 100 L;% %

kil Beirisian Ratio 100 {:J' %

=

11.6.1 Relacion de extrusion del armazon

Intervalo de extrusién: 80 % a 200 %.
El aumento de la extrusion del armazon dara lugar a un armazdn mas grueso, mientras que una extrusion
reducida del armazon generara un armazén mas fino.

Para obtener un armazén mas grueso, el usuario puede ajustar la altura de las capas y las capas de grabado. El
porcentaje de la relacidn de extrusion del armazon se puede reducir para reducir la redundancia de muestra.
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11.6.2 Relacion de extrusion de relleno

Intervalo de extrusion: 80 % a 200 %.

El aumento de la relacion de extrusion de relleno provocara que las lineas de relleno sean mas compactas,
mientras que la reduccion de dicha relacion generara lineas mas finas.

Para crear un producto mejor rellenado y mas robusto, el usuario puede ajustar la altura de las capas y el grosor
del armazén asi como reducir el porcentaje de la relaciéon de extrusion de relleno para mejorar la calidad del
producto finalizado.

Sugerencia:

La relacion de extrusion de relleno recomendada estéd comprendida entre el 90 % y el 110 %.

12. Modo de color de XYZware

La impresion multicolor descrita en este capitulo se utiliza junto con modelos especificos. Los usuarios pueden
ajustar la relacién de mezcla de colores en funcion de sus preferencias de color en XYZware. Durante el proceso
de impresion, puede haber alguna diferencia entre la relacién de mezcla de colores de XYZware y el objeto real
debido a la temperatura ambiente y a los colores residuales de impresiones anteriores, todo lo cual es normal.
Le recomendamos utilizar la funcién LOAD FILAMENT (CARGAR FILAMENTO) e imprimir hasta que los colores
residuales se descarguen.

Antes de utilizar el modo de color, asegurese de que:
A. XYZware se ha actualizado a la version aplicable: 2.1.12.4 o posterior
B. Modelo: da Vinci Junior 2.0 Mix (en adelante da Vinci Jr. 2.0 Mix)
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12.1 Configuracién de la impresora

KYZware

EEEEEERE
e

oo : !
Settings 150/150 mm

General | Edltar‘ Printer |Account ‘

@)

Printer Type
da incir.2.0 Mix

AN\
)

) (&) @) (-

Connected Printer: N/A

[ OpenSampleFile
Preview Color

Extruder 1 M OrangeRed =
Extruder 2 Yellow =

Only for screen preview

Blending Zane
[Z]  Enable Blending Zone

—

~

{

(=22)(

v’

0/150 mm

Objeet Infermation Width(X): 62.00 Depth(Y): 6200 Height{Z): 82.00 Units: mm

Nota: En "Settings" (Configuracion), puede establecer el modelo de la impresora u obtener una vista previa de
los colores de los mddulos de impresion 1y 2. El resultado real depende del color del filamento cargado en la

impresora.

12.2 Interfaz de usuario y barra de herramientas

& ¥2ware

EEEEEEEE LR o
©0

(&)

SSEE
0/150 mm

RS MEOO: 0.00 FEE(Y) 0.0 RMBEZ): 000 E6L 46

(1) Modo Multicolor
-Permite establecer diferentes colores para modelos de distintos origenes de archivo
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(@ Modo Mezclador

-Permite establecer bloques de colores conforme a la altura. Cada bloque puede contener un color o un
conjunto de colores graduales

(3 Agregar un nodo de color
-permite agregar varios nodos de color para que el objeto resulte mas colorido
@ Eliminar un nodo de color
(® Iniciar color
® < Bloquear color (el mismo que el anterior)
(7) Altura de color del objeto
-El tamafio del color presentado en el objeto
(8 Vista de objetos
(9 Barra de herramientas multicolor

-Permite mezclar colores mediante las relaciones definidas por el software. El gradiente de color no se admite
en este modo.

!D
|@
‘m

—— —— S
TKEKEEEFEER
0
&)

¢

)

o

ARfFET WEpg: 000 FE(): 0.00 MEEZ): 000 B A

12.3 Modo Mezclador

En el modo Mezclador, puede realizar impresion multicolor gradual en un solo objeto siguiendo los pasos que se
indican a continuacion.

Paso 1:Importar el archivo de objeto (*.STL)

Paso 2:Confirmar la altura del objeto. Seleccione "Mixer Mode" (Modo Mezclador) en la barra de herramientas
superior para agregar un nodo de color conforme a la altura (la altura es de 62 mm en este ejemplo tal y como
se muestra en la figura siguiente).
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Object Information

Filename
File Format

Valume

Cube-Pile.stl
stl
17.6960 cm?

| Pasition

| size

| Dimension

1 [ xaas | [ vaus

| [ 7500mm]| [ 7500mm| |

| [ 6200mm]| [ 6200m

150/150 mm

Agregue in nddo de
color conforme a la

altura del objeto.
[m——

O $62.63;
T ——]

0/150 mm

Okject Information Width(<): 62.00 Depth(Y): §2.00 Height(Z): §2.00 Units: mm

Nota:Se puede acceder a la altura del objeto utilizando el botdn "Info"
(Informacioén) situado en la barra de herramientas izquierda (el eje Z se

; Necesita realizar ajustes
corresponde con la altura del objeto)

de color conforme a
la altura del objeto
Paso 3:Agregar un nodo de color y ajustar su altura y color. También puede importado.
establecer varios nodos. XYZware mostrara el gradiente de color del objeto. El

resultado real depende del color del filamento cargado.

;
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Area de la impresora y
efecto de gradiente en
el objeto
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Object Information Width(X): 62.00 Depth(Y): 62.00 Height(Z): 6200 Units: mm
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12.4 Modo Multicolor

da Vinci Jr. 2.0 Mix también admite la impresiéon multicolor estandar. Seleccione "Multi-color Mode" (Modo
multicolor) en la barra de herramientas superior. El software creara una paleta para el usuario conforme a la
relacién de colores.

Solamente puede elegir un color para cada objeto. El gradiente de color no se admite en este modo.

| = Bl 52
- - - - J

EEREFREERE
©0

I

i .f(f =
‘@) () Q)

X

)

HENEN -

©)
|

©)E
=

(=)

-

Object Information \Width(X): 50.00 Deptn(Y}: 50.00 Height(Z): 50.00 Units: mm
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12.5 Zona de mezcla

Para imprimir el modelo en varios colores a la vez, active la casilla "Enable Blending Zone" (Habilitar zona de
mezcla). Para imprimir el modelo en un esquema monocromatico, desactive la casilla.

Cuando la funcion Palette (Paleta) esté habilitada, la maquina creara paredes de separacion de filamento y el
area imprimirle sera de 14 x 15 x 15 cm (AN x FO x AL).

™

Settings 1
General | Editorl Printer ] Account

Printer Type
| da Vini Jr.2.0 Mix -

Connected Printer- N/A
Open Sample File

Praview Color
Extruder 1 [. Purple = l

Extruder 2 {. DarkBlue vl

Only for screen preview

Blending Zone

Enable Blending ZonE)

Blending Zone is enabled!

To print more defined colors, the printer will
create an additional blending zone in a
specified area.

oon
e 1.5cm

Nota: Para obtener mas informacion acerca de la impresion de dos colores, consulte las secciones siguientes:
@ 4.2 Impresion a dos colores

@ 5.5 Informacién

@ 8.4 Organizar automaticamente los archivos de impresion




