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G1+ PRINTER es el mas reciente modelo de impresora de estereolitografia disefiada y ensamblada en Colombia. Basada en tecnologias

de impresion 3D ampliamente difundidas a nivel mundial y con mejoras técnicas propias, desarrolladas y comprobadas por nuestro equipo
deingenieria, estaimpresora se constituye en un equipo de alta confiabilidad, precision, eficiencia y rendimiento.

Este equipo cumple con el Comité Internacional de Energia (IEC) y cumple con los requisitos de las directivas de la CE aplicables.
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BIENVENIDO.

Este es el Manual de usuario de la impresora 3D G1 PLUS. con la
impresora 3D G1 PLUS puede imprimir prototipos de calidad industrial en
alta resolucién mayores que nunca, pero también requiere cuidado y
atencion, por lo tanto es importante leer este manual de principio a fin.




La impresora 3D G1 PLUS, esta cubierta por una garantia
limitada. para consultar los término y condiciones al respecto,
visite:

garp.com/impresora3d/legal.

Toda la informacion contenida en este manual de usuario esta
sujeta a cambios en cualquier momento y sin previo aviso, y se
proporciona exclusivamente para su comodidad. La Empresa se
reserva el derecho de modificar o revisar este Manual a su eterna
direccion y en cualquier momento. No se comprometen a
proporcionar los cambios, las actualizaciones, las mejoras o las
adiciones a este manual en el momento que corresponda, ni
siquiera a proporcionarlos en momento alguno. Pongase en
contacto con el equipo de soporte para obtener informacion
actualizada.

El disefio de este Manual y todos los textos, graficos, informacion,
contenidos y demas materiales estan protegidos por leyes sobre
derechos de autor y otras legislaciones. Reservados todos los
derechos. Cualquier uso no autorizado de la informacion, los
materiales y las marcas pudria contribuir una infraccion de las
leyes sobre derechos de autor, marcas comerciales, privacidad y
publicidad, asi como de otras legislaciones o normativas.

G1 PLUS no garantiza que la informacion, los productos o
los servicios proporcionados por este manual o a través de
él sean exactos ni completos y no acepta ninguna
responsabilidad por los errores tipograficos, técnicos o de
cualquier otra indole de este Manual, que se proporciona “tal
cual” y sin ningun tipo de garantia expresa ni implicita de
clase alguna, incluidas las garantias de comerciabilidad,
idoneidad para un fin determinado o ausencia de infraccion
de los derechos de propiedad intelectual. En relacion al uso
de este manual, G1 PLUS no acepta ninguna
responsabilidad ante el usuario por ningun tipo de dafios, ya
sean directos, econémico, comerciales, especiales,
derivados, ocasionados o indirectos.

G1 PLUS no asume ninguna responsabilidad ni es
responsable de algun tipo de dafios, virus o software mal
intencionados que puedan afectar o infectar el ordenador,
los equipos de telecomunicaciones y otros bienes, como
consecuencia o resultado de la instalacion de informacion o

materiales relacionados con este manual.



impresora.

A\ ADVERTENCIA

A A

Por favor, lea las siguientes precauciones de seguridad antes de empezar a utilizar la

A\

A\ ADVERTENCIA

Los simbolos de advertencia de seguridad preceden a los diversos mensajes de seguridad de este manual. Estos simbolos

indican los posibles riegos para la seguridad que pudrian causar lesiones a usted o a otras personas o bien dafios en el propio

producto u otros bienes.
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Advertencia: existe riesgo de descarga eléctrica. El usuario no
puede llevar a cabo el mantenimiento de laimpresora G1 PLUS

Advertencia: la impresora G1 PLUS incluye piezas méviles que
pueden causar lesiones. No acceda nunca al interior de la
impresora G1 PLUS mientras este en marcha.

Precaucion: Evite dejar la impresora G1 PLUS desatendida

mientras esta en funcionamiento. Si debe dejar la impresora G1

PLUS desatendida durante una impresion, extreme las

precauciones y siga estas directrices:

* Compruebe que la impresora G1 PLUS haya iniciado la
impresion y funciona con normalidad

* Asegurese que la cuba posea suficiente resina, y funcione
correctamente.

* Supervise la impresion periédicamente.

A

Precaucion: No levante la impresora G1 PLUS solo. Para evitar
lesiones, levantela utilizando las piernas, no la espalda.

A\ ADVERTENCIA

Precaucién: no imprima utilizando materiales que no hayan
sido aprobados por el fabricante para uso con la impresora
G1PLUS.

Consulte la seccion Especificaciones de la resina en la
pagina 10, para obtener mas informacion.

A

Precaucion: la toma eléctrica debe estar situada cerca del

equipoy serde facil acceso.

Precaucion: No mire directamente a ningin componente
LED enfuncionamiento.

Mantenga el area de trabajo limpia y ordenada, Las
areas desordenadas invitan a que se produzcan
accidentes.

Coloque el dispositivo sobre una superficie plana. Mantenga
la impresora en una posicion vertical en todo momento,
facilitando la calidad de impresion.

No guarde la impresora en temperaturas extremadamente
calientes o frias. La entrada de agua o la exposicién de calor
prolongada podria causar dafios internos de laimpresora.



Los enchufes de la impresora deben coincidir con el
tomacorriente. No modifique nunca el enchufe de ningun
modo. Use solo el adaptador de corriente y accesorios
proporcionados por el fabricante, reduciendo el riesgo de
sacudidas eléctricas.

Antes de conectar el adaptador de corriente a una toma de
corriente, comprobar la alimentacion local. La impresora corre el
riesgo de sufrirquemaduras y perdidas de los circuitos.

Comprobar los cables eléctricos y de comunicaciones estén bien
administrados para evitar tropezar. Los cordones dafados o
enganchados aumentan el riesgo de que se produzcan sacudidas
eléctricas.

Las sustancias quimicas como la
resina pueden causar irritacion de la piel, por favor leer las
indicaciones en la hoja de seguridad de la resina
suministrada por el fabricante. Se recomienda el uso de
guantes.

La luz UV puede causar lesiones de los ojos. No fijar la vista
directamente a la impresora cuando este en funcionamiento, se
recomienda usar gafas de proteccién UV durante el
funcionamiento de laimpresora.

Utilice unicamente las resinas suministradas por el
fabricante. El uso de otras resinas no autorizadas puede
provocar el fallo de laimpresion.

No exponga el tanque de resina a la luz. Debido a que la resina se
solidifica bajo la luz ultravioleta.

Mantenga las puertas cerradas durante la impresion o el curado
UV para evitarfugas.

No desmontar o reparar el aparato usted mismo. Si lo hace,
puede provocar un mal funcionamiento del dispositivo o peligro.



Laimpresora G1 PLUS crea objetos solidos tridimensionales con
resina fotosensible. En primer lugar, debe usar
WORKSHOPCREATION para convertir los archivos de disefio
3D en instrucciones para la impresora G1 PLUS, transferir esas
instrucciones a la Impresora 3D G1 PLUS mediante la red local a
través de la direccion IP suministrada en el panel de control de la
impresora.

Laimpresora G1 PLUS fraguara la resina mediante luz UV, la cual
cura el material permitiendo la solidificacién del mismo, lo hara
trazando finas lineas sobre la plataforma de impresion, para
confeccionar el objeto capa a capa. El método de impresion 3D
utilizado por la impresora G1 PLUS se denomina modelado por
estereolitografica mediante DLP.

[ |
o 1
(-] a 2
. 2
I # 4
I I
| e 5
° 6
[ @ 7
@F”LUS —

NI |/

Vista Frontal

Motor

Eje Z

Plataforma de impresién
Riel

Cuba

6/ Contenedor de luz
Estructura

3i——1 |
N W,
Boton de encendido Vista Frontal

Puerto de entrada de alimentacion
Puerto de entrada LAN

- Impresora 3D con tecnologia Estereolitografica (DLP
SLA).

-Resolucion XY 30um - 50pm - 70pm.
-Altura de capaen Z hasta 10pum segun laresina.

- Tipo de impresién por capa 3 a 12 segundos para cualquier
areade impresion en Xy Y, segun el tipo de resina usada.

- Transferencia de archivos mediante WIFI, USB Y Red LAN.



INTRODUCCION.

Al instalar la impresora 3D G1 PLUS, recuerde que la hemos fabricado y
embalado con sumo cuidado en la planta. Esperemos que dedique el
tiempo necesario y la misma atencién al desembalarla e instalarla.




Gracias por escoger nuestra Impresora 3D G1 PLUS. Le
recomendamos que invierta un poco de su tiempo para conocerla
leyendo este manual. Mientras mas la conozca, obtendra mayor
confianzay mejores resultados al realizar las impresiones.
garp.com/impresora3d/legal.

Esta impresora ha sido construida con los mas altos estandares 'y
usando piezas de alta calidad. Recomendamos que exija el uso
de refacciones y piezas GARP SAS originales cada vez que su
impresora requiera mantenimiento programado o una reparacion.

Una de las mejores maneras de asegurarse que su impresora
funcione durante afios es fealizar los mantenimientos
recomendados y usar refacciones que cumplan con las
especificaciones de este Manual.

Las refacciones GARP SAS originales cumplen o exceden estas
especificaciones.

Las refacciones GARP SAS originales son las Unicas
refacciones que cuentan con la garantia de GARP. El dafio
causado a su impresora a causa de una falla relacionada
con piezas que no son GARP no estan cubiertas por la
Garantia.

La Garantia de nuestra impresora 3D G1 PLUS es de un
afio.



¥ IMPRESORA 3D G1 PLUS
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Antes de empezar recuerde colocar la impresora en una superficie nivelada y mantenerla en

A ADVERTENCIA posicion vertical en todo momento.

m Asegure el plastico con los tornillos

El Plastico Teflonado (FEP) es un antiadherente que facilita
despegar las capas curadas de impresién con la resina liquida
contenidaenla cuba.

E"A’Nota:

Antes de instalar el plastico teflonado, asegurese que este
limpio, libre de dafios o residuos de impresiones anteriores.

Localice y desembale el plastico teflonado,
posicionelo enla cubay atornille el plastico.

Precaucion: tenga cuidado al momento de asegurar
el plastico, ya que puede romperlo o perforarlo.

m Después de colocar el plastico teflonado revise
que la superficie este limpia.

m Tome una capa de plastico teflonado y ubiquela en la
parte inferior de lacuba




m Ajuste la cuba dentro de los tornillos ubicados en
el contenedor de luz

Es importante asegurarse que el plastico teflonado este instalado
correctamente en el soporte antes de iniciar laimpresion.

@/N ota:

Antes de instalar la cuba, asegurese que el plastico teflonado
este libre de dafos, limpioy en buenas condiciones.

Parainstalar la cuba siga las siguientes instrucciones.

m Abralacompuertade laimpresora G1 PLUS

m Gire los tornillos para segurar la cuba a la caja de
luz.

Asegurese que la cuba esta colocada
correctamente antes de continuar.



m Gire los tonillos para asegurar la plataforma a el
brazo de laimpresora.

2 Nota:
Antes de instalar la plataforma de impresion, asegurese que
este libre de residuos de resina, limpiay en buen estado.

m Introduzca la plataforma de impresion dentro de la
impresora

&

Nota:
La plataforma debe estar bien ajustada antes de iniciar
la puesta en marcha de laimpresora.

m Ubique la plataforma de impresién en el brazo de la
impresora.
Advertencia: laimpresora G1 PLUS incluye piezas moéviles

que pueden causar lesiones. No acceda nunca al interior de
laimpresora G1 PLUS mientras este en marcha.




Introduzca dentro de la cuba 100ml aproximadamente de resina proporcionada por el fabricante, la resina debe cubrir toda la cuba
facilitando laimpresion del modelo.

Verifique la plataforma de impresion este en la posicion 0, coloque la resina después de haber
incrustado el programa en la direccion IP, ya que se puede solidificar y puede generar

A ADVERTENCIA problemas al momento de laimpresién.
A
2 Nota:

La cantidad de resina se debe ajustar al disefio del modelo
que se vaaimprimir.

Precaucion: Conserve la resina en un lugar fresco
y seco, sin exposicion a la luz, agitese bien antes
de abrir.

(C—
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' Nota:
Al finalizar la impresién, la plataforma de impresion
retoma su punto 0, el modelo gotea resina sobrante,
dejelo unos minutos antes de retirar la plataforma de
impresion.

Q/N ota:

Introduzca 20 milimetros de material de resina dentro de la
cuba.



Al haber configurado los parametros de impresion, realizar los
siguientes pasos.

Revisar

- cuba contiene resina

- Plataforma puesta y asegurada

- Archivo Cargado y optimo para imprimir

- Tamano de capa igual en el workshop como en la maquina.

Ahora ya puede dar click en la pagina principal en iniciar o en la
maquina play. Listo impresora empieza la impresion y da tiempos
aproximado de fin de impresion.



PUESTA EN MARHCA.

Laimpresora 3D G1 PLUS se opera desde la direccion IP, o desde el panel de
control situado en la parte delantera de laimpresora.




~ PUESTAENMARCKA
| ENCHUFEYENCENDALAIMPRESORA |

m Asegurese que el interruptor de alimentacion este
desconectado.

(] D

[
¢ : o] —
m Localice el cable de alimentacion y enchufelo en el

puerto de entrada de alimentacion de la parte posterior
delaG1PLUS

A

Precaucion: la toma eléctrica debe estar situada cerca del
equipoy ser de facil acceso.

m Conecte el cable LAN a la impresora desde su
computador para hace comunicacion Uno a Uno.

m ponga el interruptor en (1/0) | y espere a que arranque la
impresora G1 PLUS.
Es posible que tarde varios minutos.
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Al iniciar el programa, el modelo o modelos deben aparecer en el centro del rectangulo se trata de la representacion de
WORKSHOPCREATION.

1 ABRIR 7 OBJECT INFO (INFORMACION)
Haga clic aca para importar el archivo. Haga clic aca para conocer la informacion del
modelo.
2 GUARDAR 8 Move (MOVER)
Haga clic aca para guardar el archivo. Haga clic aca para mover el modelo dentro de
la escena
3 CONECTAR 9 MIRROR (ESPEJO)
Haga clic aca para habilitar la impresora 3D G1 PLUS Haga clic aca para girar el modelo en el plano
XYz
4 DESCONECTAR 10 ScCALE (ESCALA)
Haga clic aca para deshabilitar la impresora 3D G1 PLUS Haga clic aca para aumentar o disminuir el
modelo
5 SLICE (REBANADA) 11 ROTATE (ROTAR)
Haga clic aca para conocer el numero de capas a imprimir Haga clic aca para rotar el modelo en la escena
6 SCENE (ESCENA) 12 VIEW OPTIONS (OPCIONES)
Esto le da una menu desplegable de todas las partes que Haga clic aca para obtener los modos de
ha cargado. El - elimina la parte seleccionada y la X todo visualizacion

lo selesccionado
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13 HOME (PRINCIPAL)

Haga clic aca para restablecer el modelo a la vista
principal

14 ToP (SUPERIOR)

Haga clic aca para visualizar el modelo desde la vista
superior

15 3D VIEW (VISTA 3D)

Haga clic aca para visualizar el modelo 3D

16 SLICE VIEW (VISTA EN CAPAS )

Haga clic aca para visualizar el modelo en las capas de
impresion

17 CONTROL (CONTROLES)

Haga clic aca para modificar la posicion del proyector

18 CONFIGUE (CONFIGURACION)

Haga clic aca para configurar las opciones de impresion

WSUPPORT (CONFIGURACION SOPORTE)

Haga clic aca para activar o desactivar la barra de
soportes

Scene
Object Inf
Move (mr

Mirror

Scale %

Rotate.

L2 View Opticly

Remove dll Supports

1 + SUPPORT (ANADIR SOPORTE)

Con este botén colocaremos un soporte individual en
el modelo



2 SUPPORT (CONFIGURACION SOPORTE)

Con este botén afiadimos una base que engloba todo el
modelo aimprimir

3 SUPPORT AUTOMATIC (SOPORTE AUTO.)

Con este botén se calcularan los soportes
automaticamente.

@/Nota:

El soporte se compone de tres partes: base, tronco y punta.

Este diametro es el que determinara la superficie de contacto con
la pieza. no deben ser muy grande ya que sera complicado
retirarlo después y por otro lado debe garantizar que el apoyo sea
suficiente para que no se rompa.

74
“Nota:
Si la impresiéon se rompe justo en este punto, se pueden
hacer 3 cosas:

« Aumentar el valor del diametro: con esto aumentara la
superficie total de contacto entre soportes y pieza.

« Amento del numero de soportes: de esta forma también
aumentamos la superficie total de contacto.

+«  Aumento del tiempo de exposicion de los soportes:
Aumentando el numero de capas para que reciban una mayor
exposicion.

Con este valor determinamos la forma del tronco, el
diametro superior debe ser mayor que el inferior.

Este valor ayuda a determinar el grosor del soporte.

Con este parametro controla la longitud total de la
base del soporte.

Este valor determina la superficie de apoyo con la
plataforma de impresion.

Al activar este boton veremos en la pantalla virtual las
partes de nuestra pieza donde deberian haber
soportes teniendo en cuenta el valor en grados que
hemos seleccionado, con el valor controlamos el
umbral de superficie afectada por estos angulos.

utomatic Supports

Es este apartado controlamos la generacion
automatica de soportes.
Existen dos opciones en el despegable.



Valor por defecto, el sistema calculara una cuadricula de Con este valor el algoritmo que calcula los soportes

soportes basada en el valor de tendra en cuenta la forma de la pieza y colocara al

XeY menos un soporte en cada pico inferior de la pieza. El
parametro que ofrece esta opcion es “Minimun Gap”
que ayuda a controlar la densidad de los soportes

Configure

=

Support shape

1 GROSOR DE CAPA EN (MM)
2 APLICA LAS MODIFICACIONES

3 LABEL DE CONFIG CAPAS
4 PESTANA DE CONFIG. MAQUINA

3D View &2 Slice View {}Q Configure

Configure Machine 0@ Configure Slicing Profile

Profile in Use: Options  GCode
[t | Profile Name default
Configured Sliing Profiles oy
Lift and Sequence
Al Profiss
Lift and Ssquencs Tims (ms)
————— ‘
== 10000 AutoCale |
ResinProfiles ZLif Distance (mm)
Resin |66 ~| .
Z Lit Speced (mmim) 150
Calibrate
| o rRess [ 18
Price per liter
[& ] Slide / Tilt Value |I|

?] m] Exposure Settings o

— e Slios Thicknoos (mm) “I“j Difectia
Exposure Time (ms) Image Reflection
P 1 Rsflect X I Reflect ¥

# Bottom Layers Export Options

[+ Export Slices to CWS

Enable Anti-Aliasing
Export Slices to Disk

Export 8VG&, | Compound path (ld)

o @2 e



m Al encender el interruptor Inicia con la
oscilacion de pantalla de carga.

20 IMPRESORA 3D

3|

m cuando la maquina este cargada mostrara la siguiente

20 IMPRESORA 3D

Ira Home
F Lmd S Iniciar Impresion
il [ F ! v ) ¢ r Ir al Punto de Impresion
A '\Z-/ ESCOTILLA Abrir ESCOtl”Ia
Cerrar Escaotilla
XXX XXX XK Direccion IP para controlar.

® colocamos la plataforma sin colocar la cuba
oprimimos en la pantalla “Ira 0 Z”
la plataforma bajara.

-Aflojamos los tornillos laterales de la
plataforma par permitir que se alinee con
el vidrio de impresio.

-luego de buscar la nivelacion con el piso
de impresion apretamos nuevamente los
tornillos.

-oprimimos en ir a home y Listo.



B Con laip que se encuentra en la pantalla
se procede a ingresar al servidor de la
maquina, con cualquier navegador disponible.
en un dispositivo que se encuentre en misma
red.

o IMPRESORA 3D

CALIBRACION COZRROL PREV]S@ISACION CONZ URACION W'I®r'l SLACER

. Estado de la tmpresorsz :

~

Archivo de impresion cover.slice.zip = T agg— .
Cantidad de Capas 142 >

Capa Actual #: [142

~ Impresora en: |PLAY
Tiempo Impresion: 20 & Imin:seg
Tiempo Restante: 0:0 ';min: seg
Posicién Z Actual: 852 mm

‘ Iniciar l Pausar l Parar

@ Prueba Resina i

Logz x-1.000_ 657728520 —

logo siempre carga la pagina inicial

Pestafa de calibracion, facilita el proceso de calibracion.
Comprobaciéon de algunos elementos en la impresora

Carga y previsualizaciéon de las capas

Parametros para la impresion.

configuraciones wi-fi

informacion del estado de la impresidn

prueba de resina permite hallar el tiempo requerido para la
solidificacién de la resina. imprimiendo numeros por segundo.

PN R N~



2o IMPRESORA 3D

 CALIBRACION CONTROL PREVISUALIZACION CONFIGURACION WI-FI SLACER

— - —

CAPAS A IMPRIMIR
cover.slice.zip

Total Capas 142

Cargar Archivo

—Archivo de Capas:
M Seleccionar archivo

: —
Impresora 3D Alta Rgcion y Velocidad Desarrollada en Garp 5.A.S. Bajo Ia direccion Tecnologica del
Ing. Mecatronico Arnobio Mena Gonzalez
Contacto: Cel.57-3005520772 o Tel. 57-1 2400000

m En workshop ya cargamos el disefio 3D, soportamos
y lo guardamos para después hacer las capas, esto genera
un una carpeta en el lugar donde guardamos y con el mismo
nombre del archivo con un .slice, esta carpeta la comprimidos
en zip, haciendo click derecho enviar a carpeta comprimida.

1. Boton para seleccionar el .zip que contiene las capas
2. Boton para Cargar las capas a la maquina.

Esperamos a que el archivo cargue. esto es cuando 3 muestre
las capas ha imprimir.



20 IMPRESORA 3D

CALIBRACION CONTROL PREVISUALIZACION CONFIGURACION WI-FI SLL\?ER

CONFIGURACION

CAPAS DE AMARRE
Cantidad de Capas Iniciales de Amarre 2
Tiempo Expocision Capas de Amarre(ms). 10000
CAPAS ALTA RESOLUCION
Inicio de Exposicion en la Capa Numero o
Tiempo Exposicion (ms). 3000
Retardo entre Capas(ms 000
@ MEDIDAS

Espesor de Capa Z (um).

VELOCIDADES
Velocidad de Bajada Z (mm/s).
Velocidad Subida Z (mm/s).

Efiar |

Impresora 3D Alta Resolucion y Velocidad Desarrcl@en Garp S.A.S. Bajo la direccion Tecnologica del
Ing. Mecatronico Arnobio Mena Gonzalez
6 Contacto: Cel.57-3005520772 o Tel, 57-1 2400000

" siempre después de hacer los
cambio debemos hacer click en 9.

1. Cantidad de capas de amarre estas capas son las iniciales
gue se encargan de sostener la impresion a la plataforma.

2. tiempo de curado de las capas de amarre, este deber ser
almenos 3 veces el tiempo de fraguado.

3. Inicio de la exposicién en capa 0 siempre.

4. tiempo de exposicion de las capas de alta resolucion este
debe ser almenos 1 a 1.5 veces los segundos que nos arroja
la prueba de resina.

9. retardo entre capas tiempo de espera para que la resina fluya
antes de cada exposicion.

6. Este valor debe ser identico con el valor del espesor

seleccionado en workshop si hay error esto ocasiona un
alargamiento o encogimiento en Z en la impresion.
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