& qeres igulem | ius B
e e astifla

TRANSFERE ta d
tCue umv@’?fs’?'ﬁ"ﬂf" Castilla y Led
o T S ocenmo
t-CUG Universidad @OCASTILLAT-‘LE()N
FAB-LAB mpresa A L
UNILEON

Actuacion de transferencia de conocimiento Universidad-Empresa (Plan TCUE).

MANUAL DE USUARIO:

INSTRUCCIONES BAMBU LAB P15
IMPRESORA 3D (LP-026)
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ESPECIFICACIONES TECNICAS:

Tecnologia: Fabricacion de filamentos fundidos

Volumen de impresidn (XYZ): 256 x 256 x 256 mm
Extrusores: 1

Extrusidn de accionamiento directo con engranajes de acero
Diametro del filamento: 1.75 mm

Diametro de tobera: 0.4 mm (también se pueden utilizar de 0.2, 0.6 y 0.8 mm)
Velocidad maxima de impresién: 500 mm/s

Temperatura maxima de extrusion: 300 @C

Temperatura mdéxima de la base: 110 2C

Placa de impresién: placa de PEl texturizada de doble cara.
Conectividad: Wi-fi, Bluetooth y Bambu Bus, puerto USB
Auto calibracién de la cama de fabricacién

Camara integrada de 1280 x 720 pixeles

Pantalla tactil de 2.7 pulgadas

Sensor de agotamiento de filamento.

Materiales aptos para impresion: PLA, PETG, TPU, ABS, ASA, PVAy PET, PAy PC.

SEGURIDAD Y EQUIPO DE PROTECCION INDIVIDUAL

e RIESGO DE QUEMADURAS
Existe un riesgo de quemaduras, ya que el cabezal de impresidn de la impresora puede
alcanzar temperaturas de hasta 300 2C, y la temperatura de la bandeja calentada puede
superar los 100 2C. Se ha de tener la precaucion de no tocar ambos elementos directamente

con las manos.

e EQUIPO DE PROTECCION INDIVIDUAL
Se recomienda utilizar los siguientes elementos para trabajar de forma segura con Ultimaker

2+ Connect, en particular para realizar operaciones de mantenimiento:

Pinzas. Necesarias para eliminar de forma segura los residuos de materiales de la

punta de la tobera.

Alicates. Cuando limpie el interior de la tobera con el procedimiento de extracciones
frias y calientes, sujete el filamento con unos alicates para evitar dafios en las manos

en caso de que el material se rompa.

Guantes térmicos. Se recomienda usar guantes térmicos al limpiar o sustituir la

tobera, ya que la tobera estara caliente durante estos procedimientos.



https://filament2print.com/es/179-filamentos
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¢COMO USAR LA IMPRESORA 3D?

1.

Modele o descargue el disefio que se desea imprimir en formato .stl (o en otro
formato que recoge informacién en 3D, como .stp, .ply). Si duda de cdmo obtener la
pieza que quiere imprimir o en archivo ha de obtenerla consulte al técnico.

Debe convertir el archivo en .stl a G-CODE. Para ello se utilizard un programa de
laminacién. En el caso de las impresoras Ultimaker, este fabricante dispone de su
propio software, el Ultimaker Cura (mds abajo puede encontrar el enlace para su
descarga). El G-CODE es un archivo de texto con coordenadas, que se enviard a la
impresora para iniciar la impresién. En el software de laminado se configurardn todos
los parametros de impresién, como pueden ser: temperatura, altura de capa, material
con el que se va a imprimir, soportes, densidad de relleno... El propio software dispone
de un manual que especifica a qué hace referencia cada uno de estos parametros.

Una vez generado el G-CODE, se puede guardar en un USB y llevarlo a la impresora por
este medio o bien, lanzarlo por wifi a través de la cuenta de la impresora Ultimaker
(los datos de la cuenta estdn en la propia maquina).

Si se ha lanzado la impresidn directamente desde el ordenador, habria que preparar la
cama de la impresora para que la pieza que se vaya a imprimir quede correctamente
adherida (ver tabla punto 5.). Si se ha guardado en el USB, en la propia pantalla de la
maquina se elegira el archivo que se quiere imprimir.

Una vez haya finalizado la impresién y se haya enfriado la cama de impresidn, se
retirard la misma con cuidado y se despegara la pieza ayudandonos de una espatula.
Para separar la cama de la pieza.

DIAGRAMA DE FLUJO PARA IMPRIMIR UNA PIEZA EN 3D

Lo transformo Lo traduzco para Laimpresoralo
la impresora3D crea

en capas

Obtengo el
disefio 3D

CAD.
(stl. .obj. .3mf.)

Formato
impresora 3D
(GCODE)

Escaneado 3D
(formatos propios)

Programa de
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Si desea ampliar su conocimiento puede hacerlo en los siguientes links:

- Manual de usuario extenso:
- https://bambulab.com/en/support/documentation

- Software: Bambu Studio (es compatible también con otros laminadores como Orca
Slicer, IdeaMaker, Cura, Prusa Slicer).
- https://bambulab.com/en/download/studio



https://bambulab.com/en/support/documentation
https://bambulab.com/en/download/studio

