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El compromiso de nuestro equipo
es acompanarte y ayudarte a sacar
el mayor potencial a tu nueva
impresora 3D.

Te invitamos a que nos sigas a
través de nuestros canales de
comunicacion para que estés
informado sobre todas las
novedades y actualizaciones.

info@hellbot.xyz

Hellbot3D
hellbot3d
Hellbot3D

Hellbot Impresoras 3D

soporte.hellbot.xyz
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Aviso de garantia

Todas las impresoras 3D Hellbot cuentan
con 12 meses de garantia desde la fecha
de su compra.

Detalle de la garantia Sélo por falla de fabrica, fallas ocasionadas por
desgaste de uso normal no son contempladas por la garantia):

Hasta 12 meses: Estructura metélica y fuente de alimentacion.

Hasta 6 meses: Placa madre, placas de extensién, pantalla, panel tactil, senso-

res de nivelacién, sensores de fin de carrera, sensores de filamento, LCD UV de
resina (3 meses después del primer cambio), ventiladores, motores, termistores,
resistencias calefactoras, bloque de hotend, barrel, extrusor, cables, rodamientos,
correas, ruedas excéntricas, conectores.

Sin garantia: Superficies de impresién, memoria SD, adaptador de memoria, pen
drive, herramientas, accesorios, teflon, nozzle.

Si tiene un inconveniente con su impresora le recomendamos que se comunique con su vendedor,
toda nuestra red de distribuidores cuenta con servicio postventa y tiene la obligacion de solucionar
cualquier falla o inconveniente que presente el producto.

Puede ver la lista de vendedores en el siguiente enlace:
https://hellbot.xyz/distribuidores/

En caso de no contar con una respuesta por parte de su vendedor podra completar el siguiente
formulario en https://soporte.hellbot.xyz/ y nuestro soporte técnico oficial se pondra en contacto con
usted.

AN

Si el producto no esta funcionando de acuerdo a su expectativa o tiene
alguin inconveniente con el mismo por favor contactese con nuestro
servicio técnico antes de realizar la devolucion o de intentar solucionarlo
por su cuenta.
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Detalles de la garantia y alcance

de soporte técnico

1. El Soporte Técnico de Postventa tiene

como deber, asistir al usuario para garantizar
que su impresora 3D opere de acuerdo a las
funcionalidades expresadas en el manual del
equipo, sin que éste haya sufrido modificaciones
por parte del usuario.

2. El Soporte Técnico de Postventa se brinda
Unicamente a través del canal de comunicacion
oficial: soporte.hellbot.xyz

3. El Soporte Técnico de Postventa solo se
responsabiliza sobre cualquier indicacion que
sea otorgada de manera exclusiva a través de su
canal oficial, lo cual contempla: actualizaciones
de firmware, ajustes sobre el equipo y/o
reemplazo de un componente del mismo.

4. Es responsabilidad exclusiva del usuario seguir
las indicaciones que brinda el Soporte Técnico

de Posventa para conservar la garantia de su
equipo.

5. El Soporte Técnico de Postventa es el
responsable de determinar cuando un equipo
debe ser intervenido por parte de un Servicio
Técnico Especializado. A su vez, informa al
usuario la ubicacion del Servicio Técnico
Especializado que ha sido designado y la fecha
agendada para recibir su equipo. Los costos
por traslado del equipo corren por cuenta del
usuario.

6. El Servicio Técnico Especializado es el
responsable de inspeccionar el equipo,
corroborar la correcta utilizacion por parte

del usuario y determinar si la intervencion
corresponde a un fallo cubierto por garantia; en
cuyo caso, debera realizar las tareas necesarias
para asegurar el buen funcionamiento del mismo.
Si el fallo fue producido por el uso indebido del
equipo se informara el importe por reparaciéon
al usuario, quién tendra la potestad de decidir si
autoriza o no alareparacién con costo para su
equipo.

7. Cualquier transformacion que el usuario
realice sobre el equipo sin recibir indicacién
explicita por parte del Soporte Técnico de

HIDRA

Postventa, es responsabilidad plena del
usuario y anula automaticamente la garantia
del equipo. Entiéndase por transformacién a
cualquier modificacién y/o actualizacion de
firmware, reemplazo de componentes que

no se corresponden con los originales del
equipo o cualquier intervencién que afecte las
funcionalidades propias del equipo y detalladas
en su manual de uso.

8. Los accesorios del equipo se consideran como
regalo del fabricante y no cuentan con garantia.
Entiéndase como accesorios: lector de tarjeta
SD/MicroSD, tarjeta SD/MicroSD, pendrive, kit
de herramientas y accesorios, consumibles de
recambio, cable USB, filamento de prueba.

9. La garantia no cubre el servicio técnico
requerido para: liberar atascos de hotend,
cambiar repuestos que se dafiaron por
manipulacion incorrecta por parte del usuario,
reemplazar consumibles de recambio (teflon,
superficie de impresion, nozzle, racord),
calibraciony ajustes por ensamble del equipo
y su puesta a punto (tension de correas, ajuste
de excéntricas, nivelacién de cama, ajuste de
drivers, lubricacion de ejes y ventiladores, etc).
Para recibir asesoramiento sobre cémo realizar
tareas asociadas al mantenimiento del equipo,
comunicarse con el soporte técnico oficial.

10. Las impresoras son sometidas a pruebas de
funcionamiento que requieren ser ensambladas
parasu uso. Luego son desarmadas y colocadas
nuevamente dentro de sus empaques. Cualquier
detalle estético, producto de las pruebas de
funcionamiento iniciales, como asi también
restos de material de impresién sobre sus
componentes y que no afecten al funcionamiento
del equipo, no seran contemplados como fallas
cubiertas por garantia.

11. Es responsabilidad del usuario embalar
correctamente el equipo si debe trasladarse
para recibir servicio técnico. Roturas o
dafos causados por los traslados no seran
contemplados por la garantia.
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12. Pararecibir soporte técnico oficial y gozar de
la cobertura de la garantia, se debera presentar
comprobante de compra del equipo a nombre
del solicitante que corrobore la adquisicion del
mismo.

13. La garantia no contempla daios provocados
por el uso del equipo en un ambiente de trabajo
inapropiado tales como ambientes de trabajo

hdmedo, exposicion al polvo, exposicién al agua,
exposicion a altas temperaturas, etc.

14. La utilizacion de consumibles y piezas de
recambio no originales interrumpe la garantia.

15. La garantia no cubre fallas ocasionadas por
problemas de lared eléctrica, variaciones de
tension, tormenta eléctrica, etc.

Lea la siguiente informacion

antes de comenzar

@ Informacion de seguridad

Leer las instrucciones cuidadosamente. Guardar
este documento para futuras referencias. Seguir
todas las advertencias e instrucciones marcadas
en el producto:

Colocar la impresora en una mesa o superficie
planay estable. Asegurando que la misma no pue-
da caerse y se encuentre nivelada.

No operar en la intemperie.

No usar quimicos solventes para limpiar la im-
presora ya que puede dafar la pantalla. Usar una
servilleta levemente humedecida.

Desconectar la impresora del tomacorrientes
antes de guardar o cuando no se utilizara por un
periodo largo de tiempo.

No apoyar nada sobre el cable de potencia. No
colocar este producto donde la gente pueda ca-
minar sobre el mismo.

Si se utiliza un cable extensor con este producto,
asegurarse que la capacidad de amperaje del ca-
ble extensor sea igual o superior al cable de ali-
mentacion original.

Usar este producto sélo con el cable de potencia
suministrado. Si se necesita cambiar el cable de
potencia, asegurarse que el cable nuevo siga los
siguientes requerimientos: tipo desconectable,
certificado, igual amperaje, 4,5 metros maximo.

No intente arreglar el producto usted mismo, ya
que abrir o remover las cubiertas puede exponer-
le a voltajes peligrosos u otros riesgos. Referir to-
das las reparaciones a personal calificado.

Desconectar este producto del tomacorrientes y
referirse al servicio técnico calificado si:

HIDRA

o El cable de potencia esta dafado o cortado.
e  Liquido hasido derramado en la maquina.

° La impresora ha sido expuesta ala lluviao al
agua.

° Laimpresora se ha caido o la carcasa ha sido
danada.

° Eliminaciony reciclaje
i

No arroje este dispositivo electrénico junto a los
residuos domésticos. Cuando decida deshacerse
de este producto por favor recicle o envie a una
planta de reciclado electrénico para minimizar la
contaminacion y asegurar la proteccion del me-
dio ambiente.

Instrucciones de seguridad

Antes de comenzar, por favor lea estas instruccio-
nes de seguridad.

/\\ PRECAUCION:

Las impresoras 3D Hellbot incluyen componen-
tes que pueden causar danos. Nunca introduzca
las manos dentro de la impresora cuando se en-
cuentre en funcionamiento.

No dejar la impresora Magna 2 desatendida du-
rante operacién

No apuntar herramientas cortantes como una
espatula, cutter o alicate cuando se encuentre re-
moviendo piezas de la plataforma de impresiéon o
removiendo soportes.

Cuando la impresora se encuentre en operacion
no hacer colisiones fuertes con la misma.

En caso de emergencia apagar la impresora des-
enchufando la misma del tomacorrientes.
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Componentes

Impresora Hellbot HIDRA

10

Lector de tarjetas
de memoria USBy
tarjeta de memoria SD

Ttry

Llaves planas
19mm

10mm

8mm

6mm

Espatula

HIDRA

G ==

Cable de alimentacién Cable USB

Soportes B
de filamentos x2 Cama magnética
flexible
o000
Tornillos Arandelas
M3 16mm x9 Grover M5 x5
M4 8mm x5
M5 25mm x5
Llaves Allen Destornilladores
4 mm
3 mm
2.5mm
2mm
1.5mm

Kit de limpieza de nozzles
Nozzle de repuesto 0,4 mm
Tubo de teflon 73 mm

Aguja 0,4 mm

Herramienta de limpieza 1,5 mm

Sensores de corte
de filamento x2

&

Tuercas T
M4mm x5

Alicate

HELLBOT
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Caracteristicas distintivas

EXTRUSORES DUAL DRIVE
De ultima generacién, su disefio
ofreceresistencia, precisién
y potencia

2

IMPRESION ESPEJO
Un disefo, dos piezas en modo espejo.
Produccién dos veces més rapida en una
solaimpresion.

0

CAMA MAGNETICA FLEXIBLE
Permite una facil extraccion de piezas sin
necesidad de utilizar otros elementos.

8

PANTALLA TACTIL ACOLOR
Acceso a los controles de laimpresora de
manera totalmente intuitiva.

©

MODO STAND BY
Ingresa en modo pausa después de finalizar
laimpresién, quedando completamente en
silencio.

HIDRA

IMPRESION DUPLICADA
Un diseio, dos piezas. Produccién dos
veces mas rapida en una sola impresion.

&)

RIELLINEAL EJE X
Movimientos mas suaves y precisos
generando una calidad de impresion
superior.

SENSORES FOTOELECTRICOS
Endstops 6pticos brindando mayor
precision en los ejes Xy Z.

©

ARMADO RAPIDO
Preensamblada, se arma en tan sélo 3
pasos.

)

IMPRESION SILENCIOSA
Sus drivers TMC 2208 suprimen el ruido
del motor y generan menor desgaste en sus
componentes.

HELLBOT
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Especificaciones técnicas H|DRA

Tecnologia
FDM (Fused Deposition Modeling o Modelado por Deposicién Fundida).

Impresion

Volumen: 220mm (ancho) x 220mm (profundidad) x 250mm (alto).
Velocidad: 80mm/s maximo. Recomendado 50mm/s.

Altura de capa: 100 - 400 micrones.

Precision: +- 0,2mm.

Archivos soportados: gcode.

Tipo de extrusor: Doble extrusor directo Dual Drive.
Diametro de filamento: 1.75mm.

Cantidad de extrusores: 2 independientes.

Nivelacién de cama: manual, asistida de 4 puntos.
Plataforma: cama caliente, con plataforma flexible magnética.
Recuperacion de energia: si.

Fisico

Dimensiones de impresora: 50cm (alto) x 42 cm (ancho) x 66 cm (profundidad).
Peso: 13kg.

Carcasa: aluminio y chapa plegada.

Tamano de empaque: 59cm x 51cm x 27cm.

Display: tactil full color de 3.5 pulgadas.

Eléctrico

Fuente interna:

Entrada: 110/220v 50/60Hz.
Salida: 24v 14.6 A.

Consumo maximo: 360W.
Consumo promedio: aprox 150W.

Software

Software Slicer: Ultimaker Cura recomendado. Cualquier software Slicer con exportacion de
archivos gcode.

Archivos permitidos por software: SLT, OBJ, 3MF, etc.

Filamentos
PLA, ABS, PETG, HIPS, WOOD, TPU/FLEX, entre otros.

Conectividad
Tarjeta SD y Cable USB.

Idiomas
Inglés y Espaiiol.

Aplicaciones
Hobbies, prototipado, ingenieria, disefio industrial, medicina, entre otros.
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Especificaciones técnicas H|DRA
PLUS

Tecnologia
FDM (Fused Deposition Modeling o Modelado por Deposicién Fundida).

Impresion

Volumen: 300mm (ancho) x 300mm (profundidad) x 350mm (alto).
Velocidad: 80mm/s maximo. Recomendado 50mm/s.

Altura de capa: 100 - 400 micrones.

Precision: +- 0,2mm.

Archivos soportados: gcode.

Tipo de extrusor: Doble extrusor directo Dual Drive.
Diametro de filamento: 1.75mm.

Cantidad de extrusores: 2 independientes.

Nivelacién de cama: manual, asistida de 4 puntos.
Plataforma: cama caliente, con plataforma flexible magnética.
Recuperacion de energia: si.

Fisico

Dimensiones de impresora: 75cm (alto) x 60 cm (ancho) x 57 cm (profundidad).
Peso: 16kg.

Carcasa: aluminio y chapa plegada.

Tamano de empaque: 66cm x 60cm x25cm.

Display: tactil full color de 4 pulgadas.

Eléctrico

Fuente interna:

Entrada: 110/220v 50/60Hz.
Salida: 24v 25 A.

Consumo maximo: 600W.
Consumo promedio: aprox 300W.

Software

Software Slicer: Ultimaker Cura recomendado. Cualquier software Slicer con exportacion de
archivos gcode.

Archivos permitidos por software: SLT, OBJ, 3MF, etc.

Filamentos
PLA, ABS, PETG, HIPS, WOOD, TPU/FLEX, entre otros.

Conectividad
Tarjeta SD y Cable USB.

Idiomas
Inglés y Espaiiol.

Aplicaciones
Hobbies, prototipado, ingenieria, disefo industrial, medicina, entre otros.
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Partes de la impresora

Vista Frontal

4

1. Extrusor directo E1.

2. Extrusor directo E2.

3. Cama caliente magnética flexible.
4. Soportes de filamentos.

5. Pantalla tactil.

6.Eje X 1.

7.Eje X 2.

wwwwwww

8. Endstop 6ptico eje Z 1.

9. Endstop 6ptico eje Z 2.

10. Tuercas de nivelacion de cama
caliente.

11. Sistema de nivelacién de extrusor
2.



Vista trasera

12. Motor de eje X 1.

13. Motor de eje X 2.

14. Motor de eje Z 1.

15. Motor de eje Z 2.

16. Boton de encendido. (En Hidra Plus
se encuentra posicionado en el lateral
derecho.

17. Conector de cable de potencia.
18. Tuercas de nivelacién de cama
caliente.

19. Ranura para tarjeta de memoria.
20. Conector de cable USB tipo B.

HELLBOT 12



1. Colocar en una mesa estable las partes de la impresora: base de
eje Y, marco superior de ejes Xy Z, extrusores, caja de herramientas
y accesorios.

Posicionar de costado la base de la impresora e instalar el marco
superior sobre esta. Colocar cuatro tornillos M5 x 25mm (dos de
cada lateral) y ajustarlos con la llave alen de 4mm.

2. Instalar los extrusores en los carros del eje X. Utilizar 4 torni-
llos M3 x 16mm en cada extrusor y ajustarlos con la llave allen de
2.5mm. El extrusor E1 se debe instalar en el carro izquierdo y el ex-
trusor E2 se debe instalar en el carro derecho.

3. Enroscar los soportes de metal con su portarrollos correspon-
diente. Colocar 2 tornillos M4 x 8 mm con tuerca T en el soporte, no
ajustar por completo la tuerca T. Orientar la tuerca como muestra
la foto.

4. Colocar el portarrollos en la parte superior del marco de alumi-
nio. Insertar las tuercas T en la ranura del marco de aluminio y ajus-
tar las mismas con la llave allen de 3mm.

HELLBOT
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Conexiones eléctricas

A. Conectar cables de extrusor VGA.

Conectar el cable VGA del extrusor E1 en la ficha
“Conector 1” de la base de la impresora.
Conectar el cable VGA del extrusor E2 en |a ficha
“Conector 2” de la base de la impresora.

B. Conectar cables de motor y endstop del eje X1.

C. Conectar cables de motor y endstop del eje X2.

D. Conectar cables de motor y endstop del eje Z1.

HIDRA

§
ot

~
§\\

E. Conectar cables de motor y endstop del eje Z2.

F. Conectar los sensores de filamento en cada ex-
trusor.

G. Conectar cable de alimentacion a la impresora
y ala energia eléctrica.

Si no va a utilizarse la impresora durante un pe-
riodo prolongado se recomienda desenchufar el
cable de alimentacién de la misma.

HELLBOT 14



:Qué es la impresion 3D?

La impresion 3D es el proceso por el cual un objeto es creado a partir de un dise-
fio 3D. FDM (Fused Deposition Modeling) o Modelado por Deposicién Fundida
es el nombre de las tecnologia que utiliza Hidra / Hidra Plus y es una de las mas
comunes usadas por las impresoras 3D.

El principio de funcionamiento de la tecnologia FDM es depositar material
plastico fundido linea por linea y capa por capa, tal como PLA o ABS para crear el
objeto tridimensional deseado.

Desde diseno 3D a objeto 3D impreso

En este grafico resumimos las diferentes etapas de la impresién 3D:

o 24 © o 54

Disefio 3D Generar Preparar Proceso Objeto final
gcode impresora3D  de impresion

¢ Diseiio 3D

Tener un disefio 3D es la primera etapa en crear un
objeto impreso en 3D. Hay muchos sitios web en
donde pueden descargarse modelos 3D de forma
gratuita, tales como Thingiverse, MyMiniFactory,
Cults, Pinshape y muchos mas.

Si desea crear sus propios disefios 3D hay varios
programas de disefio 3D gratuitos tales como
Blender, Meshmixer, FreeCad, Tinkercad, OnShape,
entre otros.

Luego de finalizar su disefio 3D, puede exportarlo como un archivo .stl que puede
ser importado al software “slicer” como Ultimaker Cura.

H|DRA HELLBOT 15



¢Qué es la impresion 3D?

€ Generar gcode

Un gcode es un tipo de archivo que contiene las
instrucciones que seguira Hidra / Hidra Plus para
imprimir el objeto deseado.

El programa encargado de generar este gcode
es el “slicer”, traducido al espanol es “cortador”
ya que el mismo se encarga de cortar en capas
nuestro disefio 3D.

También se encarga de configurar temperaturas,
velocidades, calidad, y demas pardmetros propios
de laimpresion. Hellbot recomienda el uso del
slicer Ultimaker Cura para Hidra / Hidra Plus, por
ser muy potente y gratuito.

9 Preparar laimpresora 3D

Es importante tener cargado el material y la plataforma de impresién nivelada
antes de comenzar a imprimir. Mas adelante se explicard cémo hacer ambas cosas
en la seccion “Primera impresion de prueba”.

@) Proceso de impresion 3D

Una vez cargado el gcode,Hidra / Hidra Plus comenzard a calentar lacamayy el ex-
trusor y comenzard a imprimir. Mientras imprime, el pico se moverd a lo largo del
eje X, Y y Z mientras cada capa es impresa. El tiempo de impresién puede variar
mucho dependiendo las configuraciones que se utilicen.

Las pruebas de impresién incluidas en la tarjeta de memoria de Hidra / Hidra Plus
tiene lainformacién del tiempo aproximado de impresién.

© objeto final

Una vez que laimpresora termine todas las capas, tendra un objeto impreso en
3D. Laimpresora Hidra / Hidra Plus es compatible con una gran variedad de tipos
de filamentos y es capaz de imprimir modelos 3D desde pequeiios y simples hasta
complejos objetos con partes movibles.

H|DRA HELLBOT 16



Usando la impresora

La impresora ya se encuentra armada y con todas las conexiones realizadas, por
lo que ya podra comenzar a imprimir. La tarjeta SD incluida en Hidra / Hidra Plus
contiene varios archivos de prueba, los mismos poseen la informacion sobre el
tiempo de impresién y el modo de impresion que se debe usar.

Antes de comenzar a imprimir debera realizar los siguientes pasos:
Nivelacion
1. Nivelacién de cama usando extrusor 1

1. Conectar laimpresora a la corriente eléctricay
%! \ T encenderla.
2. Seleccionar la opcion “Herramientas” del menu

principal.
o0
& i

Material Dual Imprimir de SD Herramientas Configuracién

3. Seleccionar “Nivelacién”.

Tl @

Nivelacion Mover Ejes Temperatura Atras

% I (&

Recargar Imprimir de Z Pico 1 Liberar

4. Seleccionar Pico 1 con la opcion “Pico”. El pico
activo se encuentra resaltado en el icono. Una
vez presionada esta opcidn, la impresora lleva al
origen ambos extrusores.

HELLBOT 17




Seleccionar la opcion de “autohome”. La
impresora llevara todos los ejes hasta los finales
de carrera o endstop que indican la posicion de
origen.

Unavez que laimpresora termind el proceso de
autohome selecciona el punto inferior izquierdo.

Tomar una hoja de papel de 90 gy posicionar
entre el pico y la cama; ajustar o desajustar el
tornillo de calibracion que se encuentra debajo de
la cama caliente hasta sentir un ligero roce entre
el picoy la cama caliente.

Repetir el paso 6 y 7 con los otros puntos de
calibracion.

Calibracion de altura de extrusor E2

Una vez realizada la nivelacién con el extrusor E1, se debe calibrar la altura del
extrusor E2. Es importante que ambos extrusores se encuentren a la misma altu-
raen el eje Z para que la nivelacién de la cama sea la correcta en los dos picos.

En esta nivelacién del extrusor E2 no se debe ajustar las tuercas de nivelacién de
la cama caliente. El mismo posee un sistema de calibracién que le permite subir
y bajar el hotend paraigualar la altura del pico del extrusor E1 con el pico del
extrusor E2.

H|DRA HELLBOT 18



1. Ingresar al ment de “Nivelacién” nuevamente,
seleccionar la opcién “Pico” y cambiar al pico 2. El
pico activo se encuentra resaltado. Una vez pre-
sionada esta opcion, la impresora lleva al origen
ambos extrusores.

2. Seleccionar la opcién de “autohome”. La impre-
sora comenzara nuevamente el proceso de llevar
los ejes al origen.

3. Una vez que la impresora terminé el proceso de
“autohome” seleccionar el punto inferior izquier-
do.

4. Tomar la llave allen de 2.5mm y desajustar los
dos tornillos de bloqueo de la altura del extrusor
E2. Los mismos se encuentran en la parte trasera
del extrusor (sélo desajustarlos, no removerlos
por completo).

5. Tomar una hoja de papel 90g. Posicionar la hoja
debajo del pico.

Podremos encontrar en la parte trasera del extru-
sor E2 una perilla giratoria que nos permitira subir
y bajar el hotend facilmente.

Si giramos la perilla en sentido anti-horario el pico
bajard y en sentido horario, el pico subira.

Girar la perilla lentamente para ajustar la altura.
Se debe igualar el roce que se obtuvo con la ni-
velacion del extrusor E1 para que ambos picos se
encuentren a la misma altura.

Recordar que en esta instancia no se deben ajustar
las tuercas de calibracion de la cama caliente.
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Una vez calibrada la altura del extrusor E2 debemos ajustar los tornillos de blogueo del mismo con
una llave allen de 2.5mm.

iListo! Hidra / Hidra Plus ya se encuentra nivelada con ambos extrusores.

Carga de filamentos

Seleccionar la opcion “Herramientas” del menu
principal.

Material Dual Imprimir de SD Herramientas Configuracion

Seleccionar la opcion “Temperatura”.

Nivelacion Mover Ejes Temperatura

4

Recargar Imprimir de Z Liberar

En este menu se podra precalentar la impreso-
ra para ABS o PLA. Seleccionar la temperatura de
precalentamiento que va a utilizarse y aguardar
que las temperaturas lleguen al objetivo deseado.

Ventilador gg,

ABS PLA

Precalentar ABS Precalentar PLA Enfriar Ventilador

Los archivos gcode de prueba estan configurados para filamento PLA.

También puede cambiar la temperatura del pico 1, pico 2 y cama caliente presionando en
el recuadro de temperatura ingresandola manualmente.

H|DRA HELLBOT
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Usando la impresora > Primera impresion de prueba

4. Colocar el filamento para el extrusor E1 en el portarrollos izquierdo y para el extrusor E2 en el de-
recho. Asegurarse de dejar la punta del filamento trabada en el rollo cuando no esté insertado en el
extrusor para evitar enredos en el mismo.

5. Pasar las puntas de los filamentos a través de
los sensores de corte. Respetar la flecha indicativa
del sensor.

\,\ Se recomienda cortar la punta del fila-
mento en un angulo de 45° con un alicate
y enderezar la misma con la mano para
facil insercion a través del sensor y extru-
sor.

6. Parainsertar el fillamento en el extrusor E1 se debe presionar la palanca de tension e insertar el fila-
mento por el orificio. Empujarlo hasta que pueda observar que el mismo sale a través del pico.

7.Repetir este procedimiento en el extrusor E2 para cargar ambos filamentos correctamente.

iListo! Ambos filamentos estan cargados y listos para imprimir.
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Impresion de calibracion

Para asegurar que ambos extrusores impriman de forma alineada se deben
calibrar los offsets del eje X e Y. El extrusor E1 es el extrusor de referencia, por lo
que calibramos el extrusor E2 con respecto a este.

La impresora se encuentra calibrada de fabrica, sin embargo durante el transporte de la
misma, la calibracion puede cambiar. Recomendamos hacer la impresién de calibracion
luego de ensamblar y nivelar la cama.

&
N

También es recomendado realizar esta calibracidon cuando se reseteen los valores de fa-
brica en el menu de configuraciones y cuando se note una desviacion en la impresion de
doble material.

La impresién de calibracion consiste en un recuadro de
50x50mm que se imprime con el extrusor E1y dentro del mis-
mo un cuadrado de 30x30mm que se imprime con el extrusor
E2.Elrecuadro interno tiene 5mm de separacién de cada lado
con respecto al recuadro externo.

Se recomienda utilizar dos colores de filamento que contras-
ten entre si para diferenciar facilmente cada extrusor.

En esta vista previa de capas del software Ultimaker Cura po-
demos observar como serd el modelo de calibracion.

1. Insertar la tarjeta SD en la ranura de la impre-
sora.

2. Seleccionar “Imprimir de SD".

&

Material Dual Imprimir de SD Herramientas Configuracién

3. Seleccionar el archivo “prueba de calibracion”.

pruebadecal ibracion. gcode

4, Seleccionar “OK”, la impresora comenzara a ca-
lentar la cama caliente y luego los picos. Al finalizar
el calentamiento realizara el autohome y comenza-
rd aimprimir.

HELLBOT
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Unavez que finalizé laimpresidn, se podra observar en la pieza final si la calibracién fue correcta o no.

Calibracién correcta:

El recuadro exterior impreso con el extrusor E1 tiene 5mm de separacién de los 4
lados del cuadrado interno impreso con el extrusor E2.

Si la pieza impresa no tiene desviaciones, como en este ejemplo, la impresora se
encuentra correctamente calibrada.

A partir de este momento puede continuar con la seccidon Imprimir pag. 25.

Calibracién incorrecta:

El cuadrado interno se encuentra descentrado (hacia la izquierda y abajo) con
respecto al recuadro exterior.

Si su impresion de calibracion se encuentra desalineada, como en este ejemplo,
se deben calibrar los offsets de ejes X e Y.

Debe continuar con los siguientes pasos de esta seccion.

7.Tomar las medidas aproximadas del cuadrado desalineado con unareglao un calibre. Recordar que la
impresion de calibracién debe tener 5mm en cada lado del cuadrado interno con respecto al recuadro
exterior.

En este ejemplo el cuadrado debe moverse 2 mm hacia arriba para calibrar el eje Y y moverse 2 mm
hacia la derecha para calibrar el eje X.

8. Corregir los valores de offsets en el menu de configuraciones. Tener en cuenta lo siguiente:

° En el eje X un valor mas grande mueve la calibracién hacia la izquierda y un valor mas pequefio
mueve la calibracion hacia la derecha.

° En el eje Y un valor mas grande mueve la calibracién hacia abajo y un valor mas pequefio mueve
la calibracion hacia arriba.

En el ejemplo anterior, para corregir el offset en el eje Y se debe subir el cuadrado, restando 2 mm en
elvalor Y2

Para corregir el offset en el eje X se debe mover
elcuadrado aladerecha, restando 2 mmenel va-
Language (Idioma)  Espafiol 5 lor X2 del menu de configuraciones.

Pasos X 80.00 X2/ 354.00

Resetear
Pasos Y 80.00 Y2 450

/\Q\ Los valores de calibracién pueden va-
riar en cada impresora.
PasosE 92.60 Temp Fan2 80 Cada impresora puede estar centrada
Acerca de forma diferente a este ejemplo.

PasosZ 792.00 Z2 2.00 Sensor de Filamento

Modo ECO Veloc Fan2 80%

9. Una vez introducidos los nuevos valores de
offset, retirar la pieza de la camay repetir la impresion de calibracion.

10. Si la prueba de calibracion resultd correcta, su impresora ya se encuentra calibrada vy lista para
imprimir. Si aln presenta fallas de calibracion, debe repetir los pasos de calibracién 7,8y 9 hasta lograr
el resultado correcto.

H|DRA HELLBOT
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Imprimir

1.Insertar la tarjeta SD en laranurade la
impresora.

2. Seleccionar “Imprimir de SD” del menu
principal.

Material Dual Imprimir de SD Herramientas Configuracién

3. Seleccionar el archivo que desea imprimir.
Lex (Duplicacién—Espe jo). gcode

Lex (MaterialDual). gcode

\Q\ Los modelos de prueba contienen en su nombre la informacién sobre el modo de impre-
/ sion que se debe seleccionary el tiempo de impresion.

Si se elige un archivo de modo duplicacién, espejo o material dual, se debera tener ambos
extrusores con filamento cargado.




Modos de impresion

La impresora Hidra / Hidra Plus de Hellbot cuenta con dos extrusores con movi-
miento de eje X independiente permitiendo los siguientes modos de impresién
especiales.

Modo Duplicacion

Produce, al mismo tiempo, dos piezas idénticas en la plataforma de
impresion. Debido a que ambos extrusores trabajan simultanea-
mente logra duplicar la produccion de piezas.

En este modo se divide virtualmente la plataforma de impresién a
la mitad (Hidra: 110mm en el eje Xy 220mm en el eje Y; Hidra Plus:
150mm en el eje Xy 300mm en el eje Y).

Modo Espejo
@y Produce, al mismo tiempo, dos piezas idénticas en la plataforma de
D 1 <l impresion. Debido a que ambos extrusores trabajan simultanea-
mente logra duplicar la produccion de piezas.

En este modo se divide virtualmente la plataforma de impresién a la
mitad. (Hidra: 110mm en el eje Xy 220mm en el eje Y; Hidra Plus:
150mm en el eje Xy 300mm en el eje Y).

Modo Dual
Imprime con sus extrusores independientes piezas multicolor, mul-
timaterial sin generar torre de purgado.

En este modo se puede utilizar el volumen de impresion completo.

Modo Simple
Imprime con un extrusor, pudiendo seleccionar cualquiera de ellos.
En este modo se puede utilizar el volumen de impresion completo.
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Activacion de modos de impresion

En el menu principal se encuentra la opcién
de seleccién de modo de impresién. En esta
imagen estd activo el modo de material dual.

Material Dual Imprimir de SD Herramientas Configuracién

Para cambiar el modo seleccionar el modo de
impresion deseado: “Material Dual”, “Duplica-
cion” o “Espejo”.

Para imprimir en modo Simple, debera selec-
. “« . »

cionar “Material Dual” y dentro del software

Ultimaker Cura configurar laimpresién en un

sélo color.

Material Dual Duplicacion

Configuracion de archivo gcode

En la seccion de software Ultimaker Cura se explicard como crear un archivo
gcode que sea apto para los diferentes modos de impresion.

Al momento de imprimir un archivo gcode, se debe revisar que el modo de im-
presién activado coincida con el gcode configurado, caso contrario la impresion
puede fallar.
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\Q\ Para generar sus propios gcodes, Hellbot recomienda el uso del software
4 Ultimaker Cura en su ultima version estable (no Beta), las imagenes
corresponden a la versién disponible al momento de generar el manual.
A continuacion se explica cémo instalar el software y cargar los perfiles de
configuracion de la impresora Hidra / Hidra Plus.

Instalar Ultimaker Cura

1. Ingresar a la pagina web ultimaker.com/es/
software/ultimaker-cura

2. Seleccionar la opcién “descarga gratuita”.

naker  impresoss

Descargagratuta
Enterprs

‘Consiga s edcio Ente

4. Abrir el archivo descargado, se abrira el asis-
tente de instalacién de Ultimaker Cura. Hacer
click en el botén “siguiente”.

3. Seleccionar el sistema operativo correcto
para su computadoray seleccionar la opcién
“descargar ahora”. Esperar que finalice la
descarga.

Elija su sistema operativo

Ya casi esta lsto para comenzar a imprimir en 30 con
Ultimaker Cura. Solo tiene que decirnos qué sistema

& Ultimaker Cura 47.1
inux, 64 bit

operativo esta utiizando.
d Ultimaker Cura 4.7.1
Descargar ahora

B Utimaker Cura 471
B Vindows, 64bic

5. Hacer click en “acepto” para aceptar el Acuer-
do de Licencia.

= [t

(F Instalacion de Ultimaker Cura 4.8.0

- : 200 TR i=h
() Instalacién de Ultimaker Cura 4.8.0 = e S
A Bienvenido al Asistente de
- . Instalacion de Ultimaker Cura 4.8.0
Ultimaker
il | Este programa instalars Uitmaker Cura 4.8.0 &n su

{ ordenador.
Se recomienda que derre todas las demés apiicaciones antes
de inicir la instalacién. Esto hard posile actuslizar archivos
relacionados con el sistema sin tener que reinicar su
ordeniador.

Presione Siguiente para continuar,

—

- -

I
H|DRA

Acuerdo de licencia

Por favor revise los términos de I licendia antes de instalar
Ultimaker Cura 4.8.0.

Presione Avanzar Pagina para ver el resto del acuerdo.

| GNU LESSER GENERAL PUBLIC LICENSE -
i Versian 3, 29 June 2007
Copyright (C} 2007 Free Software Foundation, Inc. <http://fsf.ora/>

Everyone is permitted to copy and distribute verbatim copies
I of this license document, but changing itis not alowed,

This version of the GNU Lesser General Public License incorporates
the terms and conditions of version 3 of the GNU General Public
License, supplemented by the additional permissions listed below. ~

Si acepta todos los términes del acuerdo, selecdone Acepto para continuar, Debe aceptar &l
acuerdo para instalar Ultmaker Cura 4.8.0.

l <atds | Acpo | [ cancelar
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Software > Instalar Ultimaker Cura

6. Elegir el directorio donde se instalara el sof-
tware y hacer click en “Siguiente”.

de Ultimaker Cura 4.8.0

Begir lugar de instalacién
Elja el diectorio para instalar Ultimaker Cura 4.8.0.

7. Elegir carpeta del menu inicio. Hacer click en
“Siguiente”.

(3 Instalacién de Ultimaker Cura 4.8.0 (ESSEEE

Hegir Carpeta del Mend Inicio
Eija una Carpeta del Mend Inidio para los accesos directos de
Ultimaker Cura 4.8.0.

El programa de instalacién instalard Ultmaker Cura 4.8.0 en el siguiente directorio. Para
instalar en un directorio diferente, presione Examinar y seleccione otro directorio. Presione
Siguiente para continuar.

Directorio de Destino

gram FHles\Ultimaker Qura 4.8.0

Espacio requerido: 552, 1MB
Espacio disporible: 20,065

Hullsoft Install System v2.51

<atds | siguente > | | Gancelar

Selecdone una carpeta del Mend Inico en la que quisra crear los accesos directos del
programa. También puede introdudr un nombre para crear una nueva carpeta.

tmaker Cura

Accessories

Administrative Tools

Adabe Master Collection Cs6
AMP Font Viewer

AVAST Software

CHITUBOX 1.7.0

FileZila FTP Client

Games

P

K-Lite Codec Pack

Maintenance v
["INo crear accesos directos

Hullsoft Tnstall System v2.51

<Atds | siguiente » | [ Cancelar

8. Seleccionar qué complementos adicionales
desea instalar junto con Ultimaker Cura. Hacer
click en “Instalar”.

9. Esperar que el proceso de instalacion finalice.

-
(3 Instalacién de Uttimaker Cura 4.8.0 o= o]

,

Seleccion de componentes
Selecdone qué caracteristicas de Ultimaker Cura 4.8.0 desea
instalar.

| Instalando
Por favor espere mientras Ultimaker Cura 4.8.0 se instala.

Marque los componentes que desee instalar y desmarque los componentes que no desee
instalar. Presione Instalar para comenzar la instalacion.

Selecdone los componentes a
instalar:

Ultimaker Cura

Arduing Drivers
Install Visual Studio 2015 Redistributable

[] Open 3MF files with Cura

] Open AMF files with Cura

] Open CTM files with Cura

[] Open DAE files with Cura

[] Open GLE files with Cura

[[] Gpen gITF files with Cura
=P,

,

Espacio requerido: 552.1M8

Hullsoft Inskall System v2,51

[ <awss | insteiar | [ canceler

Nullsoft Install System v2,51

< Atrds Siguiente > Cancelar

10. Una vez que finalice la instalacion hacer click
en “Terminar”. Ultimaker Curaya se encuentra
instalado.

i Completando el Asistente de
U_",ma,m 2 Instalacion de Ultimaker Cura 4.8.0

Ulimaker Cura 4.8.0 ha sido instalada en su sistema,

Presione Terminar para cerrar este asistente,

1 [ Ejecutar Ultimaker Cura 4.8.0

Cancelar
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Software > Usando Ultimaker Cura > Agregar impresora Magna 2

Usando Ultimaker Cura

\Q\ El software Ultimaker Cura es el Slicer recomendado por Hellbot. Es libre,
7% gratuitoy muy potente. A continuacién se explicarad cémo agregar laimpresora
Hidra/ Hidra Plus en el software, los conceptos basicos y como cargar los

perfiles de configuracion.

Agregar impresora Hidra / Hidra Plus en Ultimaker Cura

1. Abrir Ultimaker Cura. La primera vez que se
abre el software aparecerd el siguiente mensaje,
hacer click en “Get Started”.

@ urmaercrs

Welcome to Ultimaker Cura

3. Hacer click en “next”.

What's new in Ultimaker Cura

Bug fixes
Foteda crash when duplcatinga bultinprofe.

st now:

rom popping up when sarting Cura for the frst me,

47.0

2. Hacer click en “Agree” para aceptar el acuerdo
de usuario.

User Agreement

4. Ingresar o crear una cuenta en Ultimaker, si
no desea hacerlo haga click en “Skip”.

)

Ultimaker Account

HELLBOT
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Software > Usando Ultimaker Cura > Agregar impresora Magna 2

5. Buscar laimpresora Hidra / Hidra Plus. Hacer 6.Se desplegara la lista completa de impresoras
click en “Add a non-networked printer” (agregar  disponibles en Ultimaker Cura, buscar Hellbot,
una impresora fuera de red) seleccionar Hidra / Hidra Plus y hacer click en
"Add".

(@ s pnter x

B uine

Add a printer

Add a printer
Add a networked printer <

Add a non-networked printer v

Hellbot Hidra

O Hetbot Magnaz 300
O wetwor 0 dual
O Hetwor
o

> s

> b

iListo! Hidra / Hidra Plus ya se encuentra agre-
gada a Ultimaker Cura.

Materioks Acate | Add | Remove | Rename
Profies

Preset printers. Hellbot Hidra

Helbot Hidra Pus
elbot Magna 1

Helbot Magna 2 230

Helbot Magna 2 230 dual

Helbot Magna 2 300
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Configuraciones de Ultimaker Cura

Al hacer click en “preferences” y luego “Configure Cura”, aparecera la ventana de
configuraciones:

G Preferences

Settings
Printers
Materials
Profies

Defaults

General

Interface -
Language: Espafiol ~ | Currency: |4 |

Theme:  Ulimaker >
You wil need to restart the applcation for these changes to have effect.

Slice automatically

Viewport behavior
v Display overhang
v Display model errors
Center camera when item is selected
Invert the direction of camera zoom.
Zoom toward mouse direction
Ensure models are kept apart
v Automatically drop models to the buid plate
v Caution message in g-code reader
Force layer view compatibiity mode (restart required)
v Restore window position on start
Camera rendering:

Perspective ¥

Opening and saving files
Use a single instance of Cura
Scale large models

v Scale extremely smal models
Select models when loaded

e ' .o '

Close

Se podra visualizar las opciones generales tales como: configuraciones de impre-
sién, listado de impresoras cargadas, lista de materiales y lista de perfiles de im-
presion. Si se desea se puede cambiar las configuraciones a eleccion del usuario,

en este caso Unicamente se cambiara el idioma a Espanol.

Luego de realizar cualquier cambio de configuracion, se debe reiniciar el progra-
ma para que se apliquen los mismos.

HELLBOT

31



Software > Ultimaker Cura > Interfaz de Usuario

Interfaz de Usuario

Una vez cargado el modelo 3D se encontrara con esta pantalla, a continuaciéon se
explicara cada parte de la interfaz de usuario: Preparar, Vista Previa y Supervisar.

Ultimaker Cura

< | = pLao16m..-0.16mm EH 20% &I Encend..

Hellbot Hidra < QO rewecna
T Ajustes de impresion %

‘ /] perfil PLA,16mm Hidra SOPORTE ~

| / o Q

calidad

Perimetro

(=)=

Relleno

Material

Velocidad
Desplazamiento

Soporte
Adherencia de la placa de impresion
Extrusién doble

21 5% I B %% e @

orrecciones de malla

<
<
<
<
<
<
Refrigeracién <
<
<
<
<
<
<

lodos especiales

A Fxnerimental

< Recomendado

Preparar
En la pestaina “PREPARAR” podra configurar el modelo 3D: cambiar los pardmetros de impresion, la
escala, la rotacién, la posicion, etc.

PREPARAR VISTA PREVIA SUPERVISAR

T En el centro se encuentra el volumen de
¢ impresién, el mismo indica el volumen maximo
disponible. En dicho espacio se debera colocar el
| I modelo 3D.
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Software > Ultimaker Cura > Interfaz de Usuario

A laizquierda del volumen de impresion se hallan
las herramientas de preparacién de los mode-

los 3D, con ellas se puede ubicar el modelo en
una posicion especifica, modificar la escala del
mismo, rotarlo, etc.

Bloguear Modelo

A la derecha estan las pestanas de ajuste

de impresion. Se podra configurar todos los
parametros individualmente. El conjunto de
parametros preferidos puede guardarse en un
“Perfil”. Mas adelante se detallara como cargar
un perfil de impresién para Hidra / Hidra Plus.
El botdn “Segmentacion” sirve para realizar el
corte del modelo en capas, de acuerdo al perfil
de configuraciones.

8] el

Calidad

Perimetro

EE=n

Relleno

Material

Velocidad

Desplazamiento

Refrigeracion

Soporte o3
Adherencia de la placa de impresion

Extrusién doble

Correcciones de malla

Modos especiales

AAAAAAAAAAAAA

B BT % e

Experimental

Enla parte inferior izquierda se muestra la lista
de modelos 3D que se encuentran dentro del
volumen de impresién. Ademas el nombre que
tendra el archivo gcode final, las dimensiones del
modelo y las vistas 3D predeterminadas.

V' Lista de objetos

Lex.stl

& Lex

97.2x109.0x 1164 mm

g T O 7

e
L[]

Al seleccionar “segmentacion” se obtendra el
tiempo aproximado de impresion, el peso del
modelo final y los metros de filamento utilizados.
Si se coloca el puntero sobre el icono de info “i”
mostrara mas detalle sobre a estimacion de tiem-
pos y del material. También aparecera la opcién
de guardar el archivo gcode.

lazamiento <
geracién <
rte <

:rencia de la plac

1si6n doble ESTIMACION DE TIEMPOS
Desplazamiento: 0149 8%
acciones de mall:  Falda: 00:05 0%
. Forro: 0213 10%
os especiales Pared exterior: 03:06 14%
. Paredesinteriores: 0135 %
rimental Relleno: 12:49 58% ‘
Retracciones: 00:16 1%
ESTIMACION DE MATERIAL
1dado PLA 61.02m 182g  $000

® 21 horas 56 minutos e

Il 182 -61.02m

Guardar en archivo
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Software > Ultimaker Cura > Interfaz de Usuario

Vista Previa
En esta pestaiia se podra visualizar una simulacion de la impresién 3D capa por capa.

PREPARAR VISTA PREVIA SUPERVISAR

Ultimaker Cura PREPARAR SUPERVISA

Vertipo Vista de capas < | Combinacién de colores Color del material

= PLA0.16m...-0.16mm £ 10% K\ Apagado % Apagado #

(@ 11 horas 51 minutos (i)
1 20+ 31.03m 5 13853

Supervisar

PREPARAR VISTA PREVIA SUPERVISAR

En la pestafia “SUPERVISAR” se controla la impresora Hidra / Hidra Plus mediante conexién con
cable USB.

Para aprender mas acerca del software Utimaker Cura, recomendamos visitar la pagina de Hellbot:
https://www.hellbot.xyz/instalar-ultimaker-cura/
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Cargar perfil de impresion

Un perfil de impresién es una lista completa de configuraciones y parametros.

Es posible tener perfiles de impresion para cada tipo de material (por ej. PLA,
ABS, etc). También perfiles con el objetivo de obtener la mejor calidad posible en
la pieza impresa y/o para obtener una disminucién en los tiempos de impresion.

A continuacién se explicard como agregar un perfil que podra descargar desde la
pagina web oficial de Hellbot.

1. Ingresar a la pagina web oficial de hellbot: www.hellbot.xyz

2. Ingresar ala seccién “soporte”.

3. Seleccionar “perfiles de Hidra / Hidra Plus”.

4. Descargar uno de los perfiles disponibles.

5. Iniciar Ultimaker Curay abrir pestana de perfil en la ventana de “ajustes de impresion”.

Ajustes de impresion X
Perfil Normal * v

| Extra Fine - 0.06 mm

Fine-0.1 mm

| Normal - 0.15 mm

- alida Draft-02 mm
.E\ Perim Extra Fast-03 mm
Coarse - 0.4 mm
F%  Rellen
Extra Coarse - 0.6 mm
|||U| Mater
P J Crear perfil a partir de ajustes o sobrescrituras actuales...
) Veloci
= Despl,
T Descartar cambios actuales
‘. .
45 Refrig
Administrar perfiles... Ctri+)
L' Sopori.
= Adherencia de la placa de impresion <
/L Extrusién doble <
J=,  Correcciones de malla <
2l Modos esneciales <

< Recomendado
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6. Seleccionar la opcion “administrar perfiles”, se
abrira la siguiente ventana.

B pre
Perfiles
Owicado importar

Impresora: Helbot Magna 2 230 &l Draft

Default

Extra Fine.

Nomal

Los ajuses actuses concilen con e perf selecconad

exra Fast

i i Apsstes gobaks  Extruder 1 Extruder 2
ustes Pefi Acl  Undad
Calidad
‘iura de capa 02

Genar

8. Si el perfil se cargd correctamente, se obten-
dra el siguiente mensaje, hacer click en “OK”.

Perfiles

orear Importar

Impresora: Helbot Hera Normal

Fre Descartar cambios actuales

R T

Coarse 3

Etra Course | (3 2
perfiles personal il Acus  Undad
PLA 0,2mem Hidkd o Pefi PLA 0,2men Hidra mportada comrectaments
D15 o

Cervar

También podra cambiar facilmente el perfilen la
ventana de “ajustes de impresion”, seleccionan-
do la pestana de perfil: todos sus perfiles propios
estaran debajo de “perfiles personalizados”.

Ajustes de impresion x

perfil Normal * v

Calida
1 perim
3 Rellen
Mater
% Veloci
Despl.
5 Refrig
\ sopor
Adher .
Extrusion doble < I

Correcciones de malla <

7 Maodos esneciales <

< Recomendado

7.Seleccionar la opcién “importar”. Se debera
buscar el perfil descargado de la paginaweb y
hacer click en “abrir”.

Archivo CURAPRO.

L Te e—

iListo! El perfil ya esta disponible para usar.
Podra modificar las configuraciones que desee
y crear nuevos perfiles con las herramientas de
“Duplicado” y “Cambiar nombre” o importarlo
las veces que lo necesite.

Perfiles

e impartr
Impresaa: HebotHera Normal
Defauit
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Configuracion de impresion

Modo Duplicacion y Espejo

En estos modos de operacién el volumen de impresion se divide a la mitad para
que ambos extrusores tengan espacio para moverse independientemente. Por
esta razon, el posicionamiento de los modelos stl en la plataforma es el factor mas
importante a la hora de generar un archivo gcode de duplicacién o de espejo.

‘ 1. En el software Ultimaker Cura se podra obser-
var que hay una division en la plataforma virtual,
utilizar esta division central como referencia para
la disposicion de modelos.

2. Colocar el modelo 3D en el lado izquierdo de la
division de la plataforma. No se debe sobrepasar
la linea divisoria central ya que puede producir
errores en laimpresion.

No se debe colocar ningiin modelo 3D en la parte
derecha de la plataforma virtual.

3. Continuar con el procedimiento normal de
generacion de gcode: ajustar las configuraciones
de impresion deseadas, segmentar el modeloy
guardarlo en la tarjeta SD.

4. Seleccionar el modo de impresion “Duplicacion”
0 “Espejo” en el menu principal de Hidra / Hidra
Plus.

5. Insertar la tarjeta SD en la impresora. Seleccio-
nar en el menu principal “imprimir de SD” el gcode
Material Dual Duplicacion Espejo generado.

iListo! Hidra / Hidra Plus comenzara a imprimir
con ambos extrusores en modo de duplicacién o
espejo.

La impresora realizara mediante el firmware la duplicacién o el espejo de los modelos
insertados en la parte izquierda de la plataforma.

Se puede colocar multiples modelos 3D, sélo se debe tener en cuenta que los mismos
entren en en dicha mitad.

N\,
%
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Configuracion de impresion > Modo Dual

Modo Dual
En este modo es posible colocar los modelos 3D en todo el volumen de impresion.

1. Insertar los 2 archivos stl en el software Ulti-
maker Curay luego seleccionar qué pieza se desea
imprimir y con cudl extrusor.

\g\ Para diferenciar mejor los extrusores, puede seleccionar diferentes colores de filamento
“" enlabarra de seleccién de materiales en la parte superior del software. En este ejemplo
usar PLA gris para extrusor E1y PLA verde para extrusor E2.

\ : 2. Hasta el momento tenemos dos modelos stl
el = separados pero para que se impriman juntos se
deben alinear. La opcion mas recomendable es
utilizar la funcion de “Combinar modelos” del
software.

Seleccionar ambos modelos haciendo click izquier-
do + shift en cada uno y luego presionando el click
derecho del mouse y seleccionar la opcion “com-
binar modelos”. Con esta funcién ambos modelos
se alinean y agrupan, comportandose como un solo
archivo stl.

Modelos antes de combinar Modelos combinados
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3. Continuar con el procedimiento normal de ge-
neracién de gcode: ajustar las configuraciones de
impresién deseadas de cada extrusor, segmentar
~ el modeloy guardar el gcode en la tarjeta SD.
;
@ N 4. Seleccionar el modo de impresién de “material
Material Dual Duplicacion Espejo dual” en el men principal de Hidra / Hidra Plus.

5. Insertar la tarjeta SD en laimpresora.
Seleccionar en el menu principal “imprimir de SD”
el gcode generado.

iListo! Hidra / Hidra Plus comenzara a imprimir en
modo doble color.

Modo Simple

En este modo es posible imprimir con un solo extrusor y utilizar todo el volumen
de impresion.

1. Insertar el archivo o archivos stl en el software
Ultimaker Cura. Seleccionar todos los modelos que
se impriman con un solo extrusor pudiendo ser el
extrusor E1 o extrusor E2.

2. Continuar con el procedimiento normal de
generacion de gcode: ajustar las configuraciones
de impresion deseadas, segmentar el modeloy
guardar el gcode en la tarjeta SD.

3. Seleccionar “Material Dual” en el ment princi-
pal de Hidra / Hidra Plus.

) @

Material Dual Duplicacion

4. Seleccionar el extrusor con el que se desea
imprimir en el menu principal, mediante la opcién
“Pico”.

Nivelacion Mover Ejes Temperatura
5. Insertar la tarjeta SD en laimpresora. Ir al menu
principal , luego “imprimir de SD” y seleccionar el

4 <
L L%\ gcode generado.
¥

iListo! Hidra / Hidra Plus comenzard a imprimir en
modo simple con un solo extrusor.

Recargar Imprimir de Z Pico 1 Liberar
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Recuperacion

por corte de energia

Laimpresora Hidra / Hidra Plus tiene la posibilidad de continuar una impresion
luego de un corte de energia, para poder utilizar esta funcion, siga los siguientes
pasos:

1. No se debe mover el eje Z si se desea continuar una impresion luego de un corte de energia. Se pue-
de mover los ejes X e Y para evitar que quede acumulacion de filamento en la posicion en la que quedd
el pico, pero no debe mover la posicion del eje Z.

2.Cuando la energia se restaure en laimpresora, aparecera un mensaje de alerta informando que un
corte de energia fue detectado. Presionar “OK” para continuar la impresion, si se presiona “Cancelar”,
la misma se cancelara.

3. Al presionar “OK”, aparecera el menti de impresién y comenzara a calentar nuevamente los picos y
la cama.

4. Cuando finalice el calentamiento, la impresora llevara al origen ambos ejes Xy el eje Y y reanudara
laimpresion.

\ . ., . . .
/\’ Es normal que la impresiéon tenga imperfecciones, por ejemplo:

o  Aparece filamento acumulado en medio de la impresidn: sucede cuando el pico
aun caliente quedo en medio de la impresion cuando sucedi6 el corte de energia.

e Faltade linea de impresion: sucede al momento de volver a calentar el pico, el
filamento cae del mismo.

° Una linea de impresion sobresaliente: sucede cuando el eje Z se detieney enla
reanudacién, la posicion del eje cambio ligeramente.
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Sensor de corte de filamento

Hidra posee un sensor de filamento en cada extrusor que alerta cuando el
filamento se corta o se termina. Para continuar la impresién seguir los siguientes
pasos:

1. Hidra / Hidra Plus pausara la impresion y mostrara un mensaje de alerta de corte de filamento.
Presionar “OK”, los extrusores se colocaran en su posicion de origen y los picos dejaran de calentar
para evitar atascos de filamento.

& oo 2. Aparecera el menu de recarga de filamento. Presionar
las temperaturas de cada extrusor y setearlas, por
@I@ @1@ ejemplo, para PLA 205°C. Aguardar que las temperaturas

lleguen al objetivo deseado.

Retraer Retraer

oS || O

3. Presionar “Retraer” para remover el filamento
agotado.

Extruir Extruir

4. Insertar el nuevo filamento a través del sensor de corte

. ’ . “«
y a través del extrusor. Para mas detalle acerca de la carga de filamento, puede ver la seccion “Usando
la Impresora - Carga de filamentos”.

5. Presionar “Atras”.

6. Presionar “resumir laimpresion”. Hidra / Hidra Plus retomard la impresion en donde se pauso
inicialmente.

Desactivar sensor de filamento

Si desea desactivar los sensores de filamento, debera realizar los siguientes
pasos:

Language (Idioma) Espafiol
Pasos X X2

Resetear Atras

1. Ingresar al “ment de configuraciones”.

2.Seleccionar la opcidn “Sensor de filamento”.
Pasos Y Y2

Cuando esta opcion se encuentra desactivada, el
[ 4 z2 S de Fill it . ,
moe e E] sensor de corte de filamento no funcionara.

Pasos E Temp Fan2

Acerca
Modo ECO Veloc Fan2
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Accesos utiles

Mantenimiento y preguntas frecuentes
soporte.hellbot.xyz

Descarga de software y perfiles
https://hellbot.xyz/software/#cura

Descarga de firmwares
https://hellbot.xyz/firmaware-hellbot/

Comunidad Hellbot en Facebook
https://www.facebook.com/groups/hellbot

€) Helibot3D ) Hellbot3D
hellbot3d O Hellbot Impresoras 3D






