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Mantenga siempre las condiciones de almacenamiento tal y como aparecen indicadas en la ficha técnica. Al
recibir el producto, compruebe que el vacio no se haya roto durante el envio y que el producto se ha recibido en buenas
condiciones. De no ser el caso, contacte con nuestro servicio al cliente inmediatamente.

Este apéndice contiene instrucciones de uso del material para mejorar la experiencia imprimiendo y la calidad
de las piezas. Los parametros y pasos descritos a continuacién han sido validados en distintas impresoras (con punta de
latén, bloque calefactor de aluminio y cilindro de acero con canula de teflén) a una temperatura ambiente de 25°C. En
filamentos, para un mejor agarre, y para evitar su ruptura, recomendamos usar un cabezal de impresién con un motor
de dos engranajes.

Generar el archivo .gcode »=====m=nun==

Para generar el .gcode de la pieza a imprimir:

1. Prepare el perfil de material. Si su slicer tiene la opcidn de guardar perfiles de material, esto a futuro permitira
que se calculen mas rapido la cantidad y tiempo necesarios para imprimir de acuerdo a la composicién real del
material. Incluya los siguientes parametros al configurar el perfil de material:

Temperatura de impresiéon | 155 - 165 °C

Temperatura de espera 30 °C por debajo de la temperatura de impresién <140 °C

Temperatura de cama 30-60°C

2. Parametros de la impresora. Configure la pieza de acuerdo a las siguientes recomendaciones:

Velocidad de impresiéon 10 - 60 mm/s
Velocidad de desplazamiento <150 mm/s
Diametro de la punta >0.4 mm
Altura de capa >0.15 mm (*)

Puede activar la retraccion durante el cambio de capa,
Retraccion configurando los valores estandar para un filamento
de PLA.

El uso de 1 o 2 faldas (skirts) alrededor de la pieza
permite terminar de cargar el material, mejorando el
flujo. Recomendamos usar para esta los mismos
pardmetros que para el resto de la impresion.

Adhesion a la cama




* Para piezas con un 100% de relleno (infill) recomendamos subir el nimero de capas densas por encima y por debajo, o
aumentar el numero de muros (shell) hasta llegar al nimero requerido de capas.

Para imprimir varias piezas seguidas, es recomendable dejar el cabeza caliente (a la temperatura de impresién
0 10°C por debajo), para evitar que la punta se atasque debido al repetido enfriamiento y calentamiento del material. En
este caso, también es recomendable configurar el codigo del archivo para que purgue el cabezal antes de comenzar a
imprimir.

Cargar el material antes de imprimir ==sssssssssss

Caliente la impresora. Antes de empezar a imprimir, recomendamos calentar la punta a la temperatura de
impresion recomendada para evitar que se atasque con los residuos de cualquier material usado previamente.
Adicionalmente, recomendamos calentar el material (tanto filamento como granulos) a 40-60 °C durante 30 minutos
antes de comenzar.

Permita la extrusién en frio. Los materiales de COLFEEDA4Print tienen una temperatura de fusion por debajo de
la temperatura minima de seguridad de la mayoria de las impresoras comerciales. Para anular esta caracteristica en
impresoras cuyo firmware esta basado en Marlin, es necesario incluir el comando “M302 P1” en el cddigo para permitir
la extrusidn en frio. Si su impresora tiene su propio firmware, deberd contactar con su proveedor para asegurarse de que
es posible imprimir en las condiciones apropiadas.

NUNCA CARGUE EL MATERIAL A TEMPERATURAS MAS ALTAS QUE LA INDICADA, YA QUE ESTO PUEDE
DEGRADAR EL POLIMERO Y CAUSAR ATASCOS EN EL CABEZAL Y LA PUNTA.

Lanzar el .gcode para su impresion ===s=sssssass

Una vez cargado el material a la temperatura indicada, comience a imprimir, evitando pausas de mas de un
minuto en la medida de lo posible. Esperas mas prolongadas podrian entorpecer el flujo al principio del proceso de
impresion.

Dependiendo del tipo de cama, recomendamos el uso de alguna laca o adherente para asegurar la adhesién de
la pieza y evitar deformaciones.

Descargar el material tras imprimir sssssssanacses.

Tras imprimir, recomendamos descargar el material y limpiar la punta para evitar posibles atascos. Para
filamento, dependiendo del tipo de cabezal, sera posible soltarlo dando un tirdn o podra retraerse automaticamente.



Disclaimer: La informacion reflejada en esta ficha técnica ha sido obtenida a través de la caracterizacion técnica del
material en laboratorio con la intencion de ser usada como referencia. Las descripciones y datos establecidos pueden
variar en cualquier momento sin previo aviso y no constituye la calidad contractual acordada del producto. Las
condiciones de impresion pueden variar segun el modelo de impresora utilizado. Debido al gran numero de factores que
pueden afectar a los datos proporcionados, no hacemos ninguna garantia, explicita o implicita, sobre las propiedades
del producto o lo apropiado que este sea para un uso en particular.



