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OBJETIVO.
· Es el propósito de este manual es ser una guía y ayuda para el alumnado y al personal docente de la Facultad de Ingeniería de la Universidad Nacional Autónoma de México para conocer las características y el funcionamiento de la impresora MOJO 3D, así como del software y operaciones necesarias para realizar el procesamiento de archivos para la impresión tridimensional de prototipos rápidos.
1. INTRODUCCIÓN.
1.1 Antecedentes.
El inicio de la impresión 3D se remonta a 1976, cuando se inventó la impresora de inyección de tinta. En 1984, algunas adaptaciones y avances sobre el concepto de la inyección de tinta transformaron la tecnología de impresión con tinta a impresión con materiales. A lo largo de las últimas décadas, ha habido una gran variedad de aplicaciones de la tecnología de impresión 3D que se han desarrollado a través de varias industrias.

Más tarde Charles Hull, el cofundador de 3D ​​Systems, inventa la estereolitografía, un proceso de impresión que permite que un Objeto en 3D se cree a partir de datos digitales.

· 1992 – FABRICACIÓN DE PROTOTIPOS CAPA POR CAPA.
La primera máquina de impresión 3D del tipo SLA (estereolitográfia) en el mercado, fue desarrollada por la empresa 3D Systems.

· 1999 – ÓRGANOS DE INGENIERÍA TRAEN NUEVOS AVANCES EN MEDICINA.
El primer órgano desarrollado en laboratorio que se implementó en humanos fue un aumento de la vejiga urinaria utilizando recubrimiento sintético con sus propias células.

· 2002 – UN RIÑÓN 3D EN FUNCIONAMIENTO.
Los científicos diseñan un riñón en miniatura completamente funcional y con la capacidad de filtrar sangre y producir orina diluida en un animal.

· 2005 – OPEN-SOURCE COLABORA CON LA IMPRESIÓN 3D.
EL Dr. Adrian Bowyer funda RepRap, en la Universidad de Bath, una iniciativa de código abierto para construir una impresora 3D que puede imprimir la mayoría de sus propios componentes.
· 2006 – EL SLS Y LA PERSONALIZACIÓN EN LA FABRICACIÓN EN MASA.
Este año se construye la primera máquina del tipo SLS (Sinterización de laser selectivo).

Básicamente, este tipo de máquina utiliza un láser para fundir materiales en el proceso de impresión 3D. Este descubrimiento abre las puertas a la personalización masiva y a la demanda de fabricación de piezas industriales, y más tarde, prótesis.

· 2008 – LA PRIMERA IMPRESORA CON CAPACIDAD DE AUTO REPLICA.

Tras su lanzamiento en 2005, el proyecto RepRap saca a la luz Darwin, la primera impresora 3D con capacidad de imprimir la mayoría de sus propios componentes, permitiendo a los usuarios que ya tienen una, hacer más impresoras o incluso reparar componentes de la suya.

· 2008 – GRAN AVANCE EN LA PRÓTESIS.

La primera persona que camina sobre una pierna de prótesis impresa en 3D, con todas las partes, rodilla, pie, etc, impresa en una misma compleja estructura sin ningún tipo de montaje.
· 2009 – DE CELULAS A VASOS SANGUÍNEOS.

Llega la bio-impresión, con la tecnología del Dr. Gabor Forgacs, que utiliza una bio-impresora 3D para imprimir el primer vaso sanguíneo.

· 2011 – PRIMER COCHE IMPRESO EN 3D.

Kor Ecologic nos presenta Urbee, un prototipo de coche que trata de ser lo más eficiente posible con el medio ambiente, siendo toda su carrocería diseñada e impresa en 3D.

· 2012 – PRIMER IMPLANTE DE PRÓTESIS DE MANDÍBULA IMPRESA EN 3D.

Doctores e ingenieros holandeses trabajan con una impresora 3D especialmente diseñada por la empresa LayerWise, la cual permite imprimir prótesis de mandíbulas personalizadas.

· 2012 – SALIDA AL MERCADO DE LA IMPRESORA MOJO 3D.
Un modelo de impresora 3D de escritorio de la compañía Stratasys. MOJO está considerada como impresora 3D de bajo costo, capaz de ofrecer productos con cierta precisión y finos acabados y con bastantes prestaciones.

Está equipada con un sencillo sistema de suministro de material base para imprimir y cuenta con una capacidad de impresión de hasta                             12 x 12 x 12 centímetros (5 x 5 x 5 in).  La máquina tiene unas dimensiones aproximadas de 63 x 45 x 53 cm y un peso de 22 kg, lo cual implica que sea ésta un modelo manejable y fácil de transportar si resulta necesario.

Para procesar los diseños con el Asistente MOJO impresión se utiliza el material ABSplus (Acrilonitrilo Butadieno Estireno, 40% más fuerte que el material ABS estándar) ya que es un material que ofrece una gama de colores más amplia disponible con la tecnología FDM, además las piezas impresas en 3D de este material ofrecen resistencia mecánica y son estables con el paso del tiempo.
En este manual se encontraran operaciones básicas para el desarrollo de prototipos aplicados al sector académico e industrial, donde se obtendrán productos clasificados como: funcionales, de prueba o de estética.

La impresora MOJO ofrece una versatilidad en geometrías y color de materiales para facilitar su aplicación ingenieril en los diversos sectores de aplicación.

Por otro lado, ofrece las siguientes ventajas:
Tabla 1. Ventajas de las impresoras 3D.
	Ventajas.

	Capaz de imprimir el modelo con una mayor rapidez.

	Facilidad a la hora de cambiar los cartuchos de impresión debido al nuevo sistema Quick Pack.

	Mayor flexibilidad de diseño, con la posibilidad de pasar rápidamente por diversas iteraciones de diseño.

	Menos errores de diseño de producción y mejores productos finales.


 1.2. Funcionamiento del prototipado rápido.
El prototipado rápido, también conocido como impresión 3D, es una técnica de fabricación aditiva, el proceso inicia considerando un diseño virtual a partir de un software de modelado conocido como CAD. El equipo de impresión 3D lee datos del dibujo que se genera en los modeladores de CAD y aplica capas sucesivas de material líquido, en polvo o en láminas; fabricando el modelo físico a partir de una serie de secciones transversales, estas capas que corresponden a la sección virtual del modelo en CAD se unen automáticamente para crear la forma final del producto o pieza a fabricar.

El prototipado rápido utiliza una interfaz de datos estándar, implementada como formato de archivo o extensión STL, para traducir los datos que se establecen como resultado del software de CAD al equipo de impresión 3D, el archivo STL aproxima la forma de una pieza o conjunto mediante facetas o capas triangulares.

Normalmente, lo sistemas de prototipado rápido son capaces de fabricar modelos en 3D en cuestiones de horas, dependiendo si es un solo elemento o varios, esto puede variar  ampliamente dependiendo del tipo de máquina que se utilice, el tamaño de las piezas y número de modelos que se están fabricando.
2.  IMPRESORA MOJO 3D.
2.1. ¿Cómo usar el manual?
Esta Guía de usuario se encuentra estructurada en secciones para mejorar su comprensión (ver figura 1) y con ello fortalecer de manera global la operación del equipo, mantenimiento y solución de problemas que se presentan al momento de utilizar la impresora 3D.
La Guía de usuario proporciona información general en relación a los siguientes temas: 
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Figura 1. Temas en el manual de usuario para impresora MOJO 3D

A continuación, se describen cada uno de los rubros anteriores para la comprensión del manual.
3. INSTRUCCIONES PARA EL USUARIO.
3.1. Conceptos generales.
La impresora MOJO construye prototipos o modelos de archivos “STL y CAD”. Estos son enviados desde una computadora  a la impresora por medio de un cable USB. Los modelos se construyen en tres dimensiones mediante la extrusión de material modelo ABSplus y material de soporte SR-30, a través de dos cabezales de impresión. Las piezas producidas son de alta calidad y estarán listas para usarse cuando se retire el material de soporte.
El software de procesamiento que utiliza la impresora MOJO se puede ejecutar en los sistemas Windows XP y Windows 7.

Mojo construye un tamaño máximo de volumen de 127 x 127 x 127 mm           (5 x 5 x 5 pulg.). En la figura 2 se muestran las partes principales de la impresora.

Figura 2. Elementos principales de la impresora MOJO.
1.- Cubierta.

2.- Cubos de purga (recipientes de purga).

3.- Puerta frontal.

4.- Base de Modelado.

5.- Platina.

6.- Sensor de la puerta.

7.- Pantalla LED.

En la figura 3 Se muestra la parte superior de la impresora.

[image: image2.png]



Figura 3.  Parte superior interna de la impresora.
1.- Sensor del Material Modelo.

2.- Modelo de montaje de cabeza hueca.
3.- Cartucho de material ABSplus.

4.- Bandeja de material Modelo.

5.- Fuelles.

6.- Contenedor para material de apoyo.

7.- Sensor de la Cubierta.
8.- Cartucho de material soporte SR-30.

9.- Sensor de material soporte.

10.- Soporte de montaje de cabeza hueca. 

En la figura 4 muestra la impresora de forma lateral izquierda.
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Figura 4. Vista lateral de la impresora para la conexión a corriente.
1. Entrada para cable de alimentación CA.

2. Interruptor de poder ON/OFF.

En la figura 5, tenemos la parte trasera de la impresora.
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Figura 5. Ubicación de la conexión USB.
1. Conector para cable USB.
En la figura 6 se muestran los elementos principales de los paquetes Quick Pack, motores de la impresora. 
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Figura 6. Elementos principales del Quick Pack.
1. Manija de sujeción.

2. Guía para el tubo del material.

3. Tubo material.

4. Bolsa contenedora del material (no quitar).

5. Pestaña de bloqueo.

6. Cabezal de impresión.

En la figura 7 se muestra el kit de elementos de la impresora MOJO 3D.

[image: image7.png]q = ® Present 1 =
Y “ce | imsetar_ osei_ smmacones_ Pesenacncon dposivas_Rewsar_ it Acot
e Disefo : o — 1 Diecdén detterto - [\ N\, 1O O 2 Relleno de foma - | # Buscar
Ij —l £ Restablecer = L — Alinear texto ALLDE O qh [, Contorno de forma - || #3, Reemy
PO | e iminar || 8 e & A A[A Comereasmarin | & NALL gy = OO B

rapidos - =) Efectos deformas - || [3 Selecconar
Diapositivas ( Esquema

Haga dic para agregar notas

Diapostiva1 de 1 | “Tema de Office” | 5 Espafiol altab, internacional e e e e T B e e EEERTNC ) o
Inicio - | - ) € - i RSO





Figura 7. Kit que contiene la impresora.
1. Cable USB.

2. Cable de alimentación (USA).

3. Limpiadores de montaje (2x).
4. Charolas (Bases de Modelado (2x)).

5. Software de la impresora MOJO 3D.

6. Software asistente de impresión MOJO.

4. INSTALACIÓN.
A continuación, se describen las instrucciones para la instalación completa la impresora MOJO:

4.1 Instalación de la impresora.
Asegúrate de que se cumplan las siguientes preparaciones de la ubicación física de la impresora:

· La impresora debe colocarse en una superficie plana y estable, capaz de soportar 35 kg. (75 libras), para evitar riesgos de caída. 

· El espacio de trabajo para la impresora deberá ser de 1.22 mts. (48 pulg.) de altura, 1.83 mts. (72 pulg.) de ancho y 1.02 mts. (40 pulg.) de profundidad.

· La toma de corriente con conexión a tierra de (6 A @ 100-127VAC o 2.5 A @ 220-240-50/60 Hz, 600W). El cable de alimentación ya sea EURO o USA, siempre debe ser ubicado a 2mts. (80 pulg.) de la impresora. Nunca utilice cable alargador (extensión), ni un multicontacto. El uso de estos podría causar problemas de energía intermitente.
· La temperatura ambiente de funcionamiento debe estar comprendida entre 15° C a 30° C (59° F a 86° F).

· La humedad del medio ambiente de funcionamiento debe estar entre 20% y 80% de humedad relativa sin condensación.

4.2.  Conexión de la impresora.
· Conecte el cable de alimentación de la impresora a la toma de corriente, como se muestra en la figura 8.
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Figura 8.  Conexión de la impresora a la toma de corriente.
· Oprima el interruptor de encendido en la posición ON, ver figura 9.
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Figura 9 .  Interruptor de encendido posición ON.

· La pantalla del LED se encenderá, al inicio en color rojo. Cuando la impresora establezca comunicación con el ordenador central (*), la pantalla del LED se iluminará en color verde, en este momento la impresora esta lista para trabajar. Ver figura 10.
[image: image10.png]



Figura 10.  Secuencia de prueba del LED.

(*) El ordenador central, se define como la computadora que está conectada a la impresora MOJO.

 4.3. Instalación del software.
Se deben de instalar en la computadora dos programas para el funcionamiento de la impresora MOJO 3D:

a) Software de la impresora MOJO 3D. Se utiliza para enviar los prototipos a la impresora.

b) Software Asistente para la impresión. Se instala en la computadora y procesa archivos con extensión “STL o CAD”, para preparar la impresión.
4.4.  Instalación del Software Impresora MOJO 3D.
1.   Se inserta en la computadora el disco con el software de la impresora MOJO 3D.

2. Automáticamente se abre una ventana de dialogo (ver figura 11) que indica los pasos a seguir para la instalación del software.
[image: image11.emf]
Figura 11.  Asistente de instalación software impresora MOJO 3D.

3. El cable USB se debe de conectar de la computadora a la impresora, cuando el asistente de instalación lo indique. En la figura 12 es mostrada la forma de conectar el cable USB. Y el software se instalará en unos minutos.
[image: image12.jpg]
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Figura 12.  Conexión de cable USB entre la impresora y la computadora.
Nota: no se debe de conectar el cable USB en el puerto  [image: image14.jpg]


 o USB 3.0.

4.5.  Software asistente de impresión.
1. Inserte el disco de Asistente de Impresión en el CPU.
2. Aparecerá una ventana de dialogo (ver figura 13), en la cual se deben de seguir las instrucciones para instalar el software. Esto tardara un minuto aproximadamente.

[image: image15.emf]
Figura 13.  Ventana de dialogo para instalar el software.
4.6.  Funcionamiento.
LED Display: el LED indicara en todo momento el estado de la impresora. Como se muestra en la figura 14 y en la tabla 2.
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Figura 14.  LED display de la impresora.
Tabla 2.  Estados de la impresora.

	Color LED.
	Estado de la Impresora.
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	Construyendo prototipo.
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	Puerta o cubierta abierta.
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	Máquina en pausa.
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	Cancelar.

	[image: image21.png]Fle Edt Vew Document Comments Forms Tooks Advanced Mindow Help

P - Ry P -

P «+9

Bookmarks

[E] Table of Contents

] 1 mtroduction

[£] 2 Overview

[ 35enp

1 4 Operation

£] 5 Maintenance

] & Troubleshaoting

] 7 support

[ &Recycling

1] 9 Printer Specifications

1] 10 Supplemental
Information

] 11 Glossary

%4 Inicio ¥ Tip wipe.

LED Display Status
Idie/Build

Door or cover open

User/Pause

Machine pause

User Cancel

Failure

A Mol




	Error al imprimir prototipo.


En la tabla 3 podemos apreciar los iconos de estado de la impresora, que aparecerán en el programa de asistente de impresión en 3D.
Tabla 3.  Iconos para el estado de la impresora
	Icono de estado de la impresora.
	Descripción del Estado de la Impresora.
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	Sin material.
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	Pieza realizada.
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	En pausa.
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	Imprimiendo.
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	Pieza cancelada.


4.7.  Imprimir un prototipo en 3D.
Realizar los siguientes pasos en la impresión de un prototipo en 3D:

1. Se abre la puerta frontal de la impresora y se inserta la charola de modelado, alineándose las lengüetas de la base en las ranuras de la placa, como se muestra en la figura 15.

2. Se debe ajustar la base de modelado en la platina, asegurándose que la base haga “clic” en su posición.

3. Se cierra la puerta frontal de la impresora.

[image: image30.png]



Figura 15. Colocación de la charola de modelado en la impresora.

4.8. Procesamiento del archivo “STL” para la impresión.

1. Se crea un archivo en “STL” del prototipo que se desea obtener, con ayuda de un software de CAD.
2. En el menú inicio, seleccione Asistente de Impresión (Print Wizard) y, a continuación, aparecerá una lista de archivos STL, seleccione el archivo que dese imprimir y haga doble clic para abrir el archivo.
3. Haga clic en el icono de mi impresora (My Printer) y aparecerá el menú desplegable de la figura 16. Y seleccionamos la impresora a usar.
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Select Large Icons or Extra Large Icons to view thumbnail images of the parts.

Selecting a printer
1. Click MyPrinter and the following drop-down menu will appear.
2. Select the printer to be used.

3. For adding additional printers see "Adding additional printers” on page 18.

Figure 16 Selecting a printer
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Figura 16.  Selección de Impresora.

4. A continuación, se selecciona el estilo de soporte, que puede ser de tres modalidades: a) Básico, b) Escaso, c) Circundar, como se aprecia en la figura 17. 
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Figura 17.  Estilo de soportes.

a) Basic (básico). Puede ser utilizado para la mayoría de las piezas. El soporte básico utiliza un espaciamiento constante entre las trayectorias de apoyo.
b) Defaul (escaso). Utiliza la mínima cantidad de material de apoyo, y reduce el tiempo de la impresión.
c) Surround (circundar). La pieza entera es rodeada de material de soporte. Normalmente se utiliza para piezas altas y delgadas.
Nota: Los soportes se utilizan para apoyar la pieza durante el proceso de fabricación y cuando dicha pieza está completa, los soportes serán eliminados.

5. Selección de unidades. Se pueden seleccionar unidades en Sistema Inglés o Sistema Métrico. Las unidades del archivo STL seleccionado se mostrarán en milímetros o pulgadas de acuerdo al Sistema que fue elegido. En el display que se encuentra de lado izquierdo se mostraran las dimensiones de la pieza, como se muestra en la figura 18.
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Figura 18.  Selección de Unidades.

6. Enseguida seleccionamos la orientación de la pieza a imprimir. Al activar esta función, aparecerá una ventana con ejemplos de las orientaciones posibles, ver figura 19. 

Nota: El cambio de orientación al imprimir un prototipo, puede modificar los parámetros de velocidad de la impresión, resistencia de la pieza, acabado superficial y consumo de material.
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The orientation function displays an expanded preview window that shows the orientation 0®
part when it prints. Orientation impacts build speed, part strength, surface finish and materi

consumption.

Figure 21 Part orientation

You can change the orientation of your part by clicking the Orient Part button and then se
the orientation desired from the preview window. The selected part can be further manipula
using any of the X, Y, or Z axis slide controls or by adding a specific value. When the desir
orientation is achieved, click OK to save the settings.

i | >




Figura 19.  Orientación de la pieza a imprimir.

A parte de las opciones que vienen predeterminadas en el asistente, se pueden realizar orientaciones a las necesidades del operario, como se muestra en la tabla 4:

Tabla 4.  Opciones libres para la orientación de la pieza a imprimir.

	Icono.
	Descripción.

	[image: image35.emf]
	Gira la pieza alrededor del eje x.

	[image: image36.emf]
	Gira la pieza alrededor del eje y.

	[image: image37.emf]
	Gira la pieza alrededor del eje z


7. Rotación para diferentes vistas de la pieza. Al hacer clic con el botón izquierdo del mouse sobre la imagen de la pieza a imprimir, podemos girar con el simple movimiento del mouse. De esta forma se podrán apreciar la parte delantera, la parte trasera, las partes laterales izquierdas y derechas de la pieza. Ver figura 20.
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Figura 20.  Rotación libre con el mouse.

8. Selección de la escala. Antes de mandar imprimir una pieza, se puede modificar el tamaño de esta, dentro de la cámara de construcción. El tamaño de la pieza se puede cambiar insertando un número en el display de escala o con ayuda del control deslizante como se aprecia en la figura 21.

[image: image39.emf]
Figura 21.   Modificar escala.
Nota: Si las piezas realizadas en un archivo STL son demasiado grandes para caber en la cámara de construcción de la impresora, automáticamente el asistente de impresión realizara los ajustes necesarios para imprimirse satisfactoriamente.

9. Selección de Número de copias. Se puede elegir el número de copias (piezas) a imprimir. La impresora calculará de forma automática el número de copias posibles que se puedan imprimir de la pieza deseada. Ver figura 22.
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Figura 22.  Número de copias a imprimir.

Nota: Como se mencionó anteriormente el asistente de la impresora calcula automáticamente el tamaño y número de piezas que se pueden imprimir en la base de modelado. Si el tamaño y número de la pieza son demasiado grandes, el asistente añadirá otro trabajo.
10.  Agregar diferentes archivos STL en una misma impresión. En un proceso de impresión se pueden agregar varios archivos STL, de la siguiente forma y son ilustrados en la figura 23:

· Si el archivo que quiero agregar está en el Escritorio, en alguna carpeta o extensión del sistema operativo de Windows, puedo seleccionarlo y arrastrarlo hasta colocarlo en la plataforma del asistente de impresión 3D.
· En la plataforma del asistente de impresión, exactamente en la parte inferior del icono de la pieza que se va a imprimir aparece un símbolo de “+”, al activarlo brinda la opción de agregar otros archivos. 
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A part is removed by right clicking on the part and then selecting "Remove Part”.
Figure 27 Removing a part
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Figura 23.  Agregar varios archivos STL a un trabajo de Impresión.

Para eliminar algún archivo, solo basta con colocar el mouse sobre este y oprimir botón derecho y seleccionar remover pieza (Removing a part). Ver figura 24.
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Figura 24.  Eliminar una pieza del trabajo de impresión.

11.  Impresión de la Pieza. Una vez que fueron seleccionados todos los parámetros adecuados, se procede a imprimir la(s) pieza(s). Solo basta seleccionar el botón de imprimir, como se puede apreciar en la figura 25.
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Processing the part

After the part(s) have been selected, click the Print button. When the Print button is clicked, the
part(s) will be processed and sent to the host computer.

Figure 29 Print button
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Figura 25.  Botón para imprimir.

La siguiente ventana (ver figura 26) muestra el proceso de avance de la impresión de la pieza.
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The following window will be displayed while processing the part.

Figure 30 Processing

The following window will display a list of all processed jobs along with time and material estimates.
Processed parts can be later selected using the Control Panel select part drop-down menu.

Figure 31 Processed parts list
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Figura 26.  Porcentaje de avance de la impresión.

El asistente de impresión 3D, brinda una lista de todos los trabajos procesados, junto con la estimación de tiempos y materiales (figura 27).
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The following window will display a list of all processed jobs along with time and material estimates.
Processed parts can be later selected using the Control Panel select part drop-down menu.

Figure 31 Processed parts list
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Figura 27.  Lista de piezas procesadas.

12.  Una vez que la pieza se imprimió, se procede a retirarla de la cámara de impresión:

· Abra la puerta frontal de la Impresora.

· Se retira la charola del modelo. Se debe tirar de la pestaña de la charola para retirarla, ver la figura 28.
· Cerramos la puerta de la impresora.
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Figura 28.  Retiro de la charola del modelo.
13.  Retirar la pieza de la charola del modelo. Después de retirar la charola de la impresora, flexione firmemente la pieza hacia atrás para aflojarla. Tire fuertemente de la pieza utilizando sus manos o una espátula para remover la pieza completamente.
Nota: Las piezas son más fáciles de remover de la charola cuando aún están calientes.
5. AVISOS DE SEGURIDAD.
Las siguientes precauciones dan la seguridad adecuada a la impresora para evitar un daño inesperado. Seguir las precauciones que se mencionan en todo momento al estar usando la impresora 3D. 

· Utilice la tensión de alimentación indicada en la placa de identificación. Evite sobrecargar la impresora, no colocarla en una toma de corriente eléctrica con múltiples dispositivos. 

· Asegúrese de que la impresora esté bien conectada. No poner a tierra la impresora puede provocar una descarga eléctrica, no exponerla al fuego y a la susceptibilidad de las interferencias electromagnéticas. 

· Antes de desmontar o reparar la impresora usted mismo, póngase en contacto con su servicio técnico local 

· Utilice sólo el cable de alimentación suministrado con la impresora. No dañar, cortar o reparar la fuente. Un cable de alimentación dañado tiene riesgo de incendio y descarga eléctrica. Reemplazar una alimentación dañada con un cable de alimentación aprobado. 

· No permita que los metales o líquidos entren en contacto con las partes internas de la impresora. Si lo hace, puede causar daños, incendios, descargas eléctricas u otros peligros graves. 

· Apague la impresora y desconecte el cable de alimentación de la toma corrientes en cualquiera de los siguientes casos: 

· Si hay humo o un olor extraño de la impresora.

· Si la impresora hace algún ruido extraño que no se escucha durante la operación normal. 

· Una pieza de metal o un líquido toca las partes internas de la impresora. 

· Durante un (truenos / rayos) tormenta eléctrica.

· Durante un corte de energía. 

A continuación se establece en la tabla 5 los indicadores de seguridad para la impresora 3D.
Tabla 5.  Indicadores de seguridad para la impresora MOJO 3D.
	Indicador.
	Descripción.

	[image: image47.png]



	PRECAUCIÓN: Indica una situación potencialmente peligrosa que, de no evitarse, puede provocar lesiones leves o moderadas.

	[image: image48.png]= = € [ file:///C: [Documents%20andd20Settings ose%201uis/Mis%20documentos/Downloads/mojo-printer-ser-guideds20(1) pdf
following cases: B

e If there is smoke or an unusual smell coming from the printer.

e If the printer is making an unusual noise not heard during normal operation.
e A piece of metal or a liquid touches the internal parts of the printer.

*  During an electrical (thunder/lightning) storm.

e During a power failure.

The following classifications are used throughout this guide.

CAUTION: Indicates a potentially hazardous situation which, if not avoided,
may result in minor or moderate injury.

‘F

Hot Surface: The hot surface sign indicates the presence of devices with high
temperatures. Always use extra care, and wear safety gloves, when working
around heated components

Lifting Hazard: Lift with two or more people to avoid serious injury.

@ Recycle: Use proper recycling techniques for materials and packaging.

Inicio.




	ADVERTENCIA: Indica una situación potencialmente peligrosa que, de no evitarse, podría resultar en lesiones graves.
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	Superficie caliente: El signo superficie caliente indica la presencia de dispositivos con alta temperaturas. Siempre tenga sumo cuidado, y use guantes de seguridad, cuando se trabaja componentes alrededor de calefacción.
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	Riesgos de elevación: Levantar con dos o más personas para evitar lesiones graves.
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	Reciclar: Utilizar técnicas de reciclado apropiadas para los materiales y envases.
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My Printer





Estilo de soporte





Selección de unidades.





Display de Unidades.





Selección de orientación.





Control deslizante





Modificar por número





Número de copias





Agregar otros archivos





Plataforma del asistente de impresión 3D





b) Al activar el icono “+” en el asistente de impresión 3d.








a) Al arrastrar un archivo desde la extensión de Windows.





Removing a part





Botón para imprimir
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