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1 Atencion

1.1Instrucciones de Seguridad

1) Cambie a la tension local correcta (115V-230V) antes de encender la impresora. Asegurese
de que el interruptor esté en la posicion correcta o podria dafiar la unidad de fuente de

alimentacidn (PSU).

2) Asegurese de que todos los cables estén conectados correctamente antes de encender la

impresora.

3) Notoque el cabezal de la extrusora y la cama caliente cuando la impresora esta funcionando,

ya que generan altas temperaturas que pueden causar quemaduras.

4) No deje la impresora sola cuando esté funcionando.

1.2 Prueba de fabrica antes de la entrega

Para garantizar la calidad, cada impresora se probara en la fabrica antes de la entrega. Como
resultado, puede haber un pequefio residuo en la cabeza del extrusor o en la cama caliente, pero
no afectard al uso normal. Proporcionamos la boquilla de repuesto en el kit de accesorios.

Gracias por tu comprension.
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2 Componentes de la impresora

(Imagen 2-1)
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(Imagen 2-3)

@ Marco de pdrtico

@ Botdn de reset

3 EjeY

(@) Puerto USB

@ Pedestal

(&) Final de carrera del eje Z
@ Final de carrera del eje X

Kit porta-rollos de filamento
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@ Tubo de teflén

Kit de cabezal de extrusién
@ Cama caliente

(2 Pantalla LCD2004

@ Botdn de accionamiento
Motor del eje X

@ Motor del eje Z

Motor del eje y

@ Final de Carrera del eje Y
Ranura para tarjeta SD

Kit de Fuente de alimentacion
Selector de voltaje

21 Conector de cable de extrusora
22 Kit de extrusora

23 Interruptor de encendido

Primero verifique los accesorios cuando haya recibido la impresora (consulte la imagen 2-4).

Si falta alguna pieza, péngase en contacto con vendedor.
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Upper gantry kit Bottom gantry kit

= GEEETECH A10

ST mesnx

d

Power cord LCD display kit

8GB

O

3Im starter filament SD Card
— | ' | &
e 3
. »
Tool kit

USB cable

\/r ‘

Filament detector&

M4x20mm screws &
M4x8mm screws

M5x10mm screws

(Imagen 2-4)

PSU kit

Filament holder kit

Zip ties

I/

M5x45mm screws &
M5 spring washers

OCooo

Mouse pad
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3 Montaje

3.1 Montaje del marco principal

El marco principal consta de: el marco de pértico y el pedestal, el kit de PSU, el kit de LCD, el kit

de soporte de carrete y sus tornillos de amarre. Ver imagen (3-1).

——— |
* GEEETEC
GEr amzr A

(Imagen 3-1)

1) Monte el marco del pértico y el pedestal de abajo hacia arriba utilizando 4 tornillos M5x45 y

4 arandelas planas de M5. Ver imagen (3-2).

10
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(Imagen 3-2)

2) Fije el kit de la fuente de alimentacidn al marco del pértico con los 2 tornillos M4x20. Vea la

imagen (3-3).

(Imagen 3-3)

3) Fije el kit de LCD en los orificios correctos del lado derecho del pedestal utilizando 2 tornillos

M5x10. Ver imagen (3-4).
11
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(Imagen 3-4)

4) Fije el portacarretes al pértico superior con 2 tuercas en forma de T de M3 y dos tornillos de

M3x6. Ver imagen (3-5).

12



Shenzhen Getech Technology Co.,Ltd

(Imagen 3-5)

3.2 Colocacion del tubo de teflon

El tubo de teflédn une el extrusor con la cabeza de extrusidn usando conectores rapidos.

1)
Aseglrese de que el tubo de tefldn esté bien insertado en el conector, ya que de lo contrario

podria obstruirse. Ver imagenes (3-6, 3-7).

e ————

(Imagen 3-6)

13
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(Imagen 3-7)

2) Inserte el cable flexible de la pantalla LCD en su zdécalo detrds de la pantalla LCD. Ver imagen
(3-8)

(Imagen 3-8)

3) Conecte el cable de la fuente de alimentacion. Ver imagen (3-9)

14



Shenzhen Getech Technology Co.,Ltd

(Imagen 3-9)

4) Conecte los cables de la extrusora en el zécalo de la placa de extension del cabezal de la

extrusora lo mas firmemente posible. Ver imagen (3-10)

e

(Imagen 3-10)

5) Conectar los cables del motor del extrusor. Ver imagen (3-11).

(Imagen 3-11)

6) Conecte los cables del motor del eje X y los del final de carrera. Ver imagen (3-12).

15



1

(Imagen 3-12)

7) Conecte los cables del motor del eje Y, y los del final de carrera. Ver imagen (3-13).

(Imagen 3-13)

8) Conecte los cables del motor del eje Z y los del final de carrera. Ver imagen (3-14, 3-15).

16
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(Imagen 3-14)

(Imagen 3-15)

3.3 Comprobacion de la alimentacion.

Elija el voltaje correcto de acuerdo con los requisitos de la norma de su zona. Ver imagen (3-16)

(Asegurese de que el voltaje esta en la posicién correcta. Proporcionamos la opcién de 230V y

de 115V.)

17



Shenzhen Getech Technology Co.,Ltd

r1 15/230V is selected by switch

Before power on please check
input voltage avoidingdamage.

115V ~_— 230V

(Imagen 3-16)

3.4 Comprobacion del filamento

Colocar el filamento en el portacarretes. Por favor, preste atencion a la direccién de alimentacion

del filamento. Ver imagen (3-17).

(Imagen 3-17)

Dado que el filamento estd doblado, la primera parte debe enderezarse a mano y afilarse con
18
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tijeras para facilitar la insercién del filamento en la parte inferior del cabezal de extrusion.
Presione hacia abajo la palanca de la extrusora e inserte el filamento en el tubo de alimentacion

hasta que llegue a la cabeza de la extrusora. Ver imagen (3-18).

(Imagen 3-18)

Cuando imprima PLA, configure la temperatura de la boquilla deseada alrededor de 180-2102°C.
Cuando la temperatura sea estable, controle la entrada del filamento en el extrusor en la
pantalla LCD ("Move axis"), el extrusor se alimentara automaticamente hasta que fluya material
fundido de la boquilla.

Observe la boquilla, si no hay obturaciones evidentes y el filamento sale suavemente, entonces
detenga la alimentacion del filamento, limpie la boquilla con unas pinzas. Ver imagen (3-19).

(Imagen 3-19)

19
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4 Primera impresion

4.1 Nivelado de la cama de impresion

La primera capa es la clave para la calidad del modelo de impresién. La configuracion
predeterminada de fabrica es un poco alta para evitar rayar la cama caliente y la boquilla, por lo
que los usuarios deben ajustar la distancia entre la boquilla y la cama caliente nuevamente.

Una vez que finaliza la nivelacién de la cama por primera vez, los usuarios no necesitan nivelar la

cama en futuras impresiones.

1) Nivelacion basica

Primero ir al inicio de la impresora (Prepare> Auto home), luego muestra la opcién "Level
corners" en la pantalla LCD. Ponga un trozo de papel A4 en la plataforma, haga clic en "Next
corner", la cabeza de la extrusora se mueve en sentido contrario a las agujas del reloj desde la

esquina inferior izquierda hasta las cuatro esquinas de la plataforma. Ver imagen (4-1).

O e

(Imagen 4-1)

Cuando el cabezal de la extrusora se mueva hacia la parte inferior izquierda, ajuste la tuerca
correspondiente hasta que la distancia entre la boquilla y el lecho sea aproximadamente el grosor
de una hoja de papel (aproximadamente 0,1-0,2 mm). Mueva el papel hacia adelante y hacia
atras para ver si siente alguna ligera resistencia. En caso afirmativo, significa que la nivelacion de
esta esquina ha finalizado y que puede proceder a nivelar las demds esquinas con el mismo

método. Ver imagen (4-2).

20
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(Imagen 4-2)

2) Nivelacion exacta

Si solo se nivela la cama con papel A4, la primera capa puede ser demasiado alta, demasiado baja

o moderada.

a. Demasiado alta: la distancia entre la boquilla y la cama es demasiado grande, lo que puede

causar que el filamento no se pegue o no se pegue firmemente. Ver imagen (4-3).

<

(Imagen 4-3)

b. Demasiado baja: la distancia entre la boquilla y la cama es demasiado estrecha, lo que impide
que el filamento se agote y hace que el engranaje de la extrusora haga clic y, lo que es aun peor,

raya la boquilla y la cama. Ver imagen (4-4).

Y. M

21
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(Imagen 4-4)

c. Moderada: extruye el filamento de forma correcta y uniforme y se adhiere a la cama. Ver

imagen (4-5).

4

(Imagen 4-5)

En caso de que sea demasiado bajo o demasiado alto, ajuste las tuercas debajo de la plataforma

hasta que sean moderadas. Puede requerir tiempo y energia para lograr el mejor resultado.

Ejemplo de una buena primera capa, ver imagen (4-6).

(Imagen 4-6)

Nota:

1) Si se giran las tuercas en el sentido de las agujas del reloj, la plataforma se elevard, y

viceversa.

2) Evite que la boquilla toque la cama; en su lugar, coloque un trozo de papel A4 o rayard la

cama.

Para obtener mas informacion, consulte el video tutorial de nivelacion: enlace de video)

22
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4.2 Impresion desde la tarjeta SD

Inserte la tarjeta SD en la ranura. Ver imagen (4-7)

(Imagen 4-7)

Pulse y gire el mando para entrar en el menu principal. Seleccione la opcién "Print from SD". Ver

imagen (4-8).

Info zcreen
Frerare

Contraol
Print from SO

(Imagen 4-8)

Elija los archivos de la tarjeta SD. Ver imagen (4-9).

23
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+
*Elerhant_Phone_Hold

nlthers
BFz

(Imagen 4-9)

La impresora se calentara automaticamente. Ver imagen (4-10).

AZ264-280° o S57-.55°
FRt@pIVIEY ZaEy i
RiBB%x SD % oB——1——
Bed Heating...

(Imagen 4-10)

Cuando se calienta, la impresora comienza a imprimir. Ver imagen (4-11, 4-12)

(Imagen 4-11)
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(Imagen 4-12)

5 Introduccion al menu LCD

5.1 Diagrama de arbol

AULD nome Move & = Vmax Z: -—
Disable Steppers Extruder Vmax E: -—
Preheat PLA » Preheat PLA Vmin: -—-
Preheat ABS» « Main VIrav min: -—
Preheat PLA Acceleration
Tune
Preheat PLA End — Motion
Mai —
«Main Preheat PLA bed Locel: ———
Speed: —- Preheat ABS Zrax X: ——
Nozzle (#): —- -
= Main Amax ¥: -—
g Bed: —-
Main Menu Preheat ABS Amax Z: -—
F Speed :
« Info Screen =0 SPe Al Preheat ABS End Amax E: -—
Flow D m——
Tune » all Preheat ABS bed A-retract: -—
Babystep 2
Prepare » ystep Motion A-travel: —-
Control =
—— « Control
SD Card = About Printer - Jerk
o Velocity » « Motion
About Printer = x X2in - —
200Ut Frinter = Acceleration » - - —
Printer Info » e Vo Jerk:
erk » . P—
Board Info » Stepe/ Vy-Jerk:
ps/mm » - P—
Thermistors = Ve Jerk:
Filament Ve-Jerk: ——
Control « Control Steps/imm
3
« Main E in mw OW/OF = Motion
Temperature » Runous semsors: Xsteps/ma: ——
Motion » Temperature Ysteps/mm: -—
Filament = « Control Zsteps/mm: -—
Store settings Nozzle: -— Esteps/mm: - —
Load settings Bed: —- Preheat ABS conf
Restore failsafe Autcremp ON/OFF « Control
Init EEPROM Min: —- Fan Speed: ——
Max: —- Nozzle: -—
Factor: -— Bed: ——
Pid Pz —- Store settings
Pid I: —-
Preheat PLA conf
Pid D: -—-
- « Control
Pid Autotune: —-—
Fan Speed: --—-
Preheat PLA conf =

(Imagen 5-1)

25



GEE—?I'_ECH Shenzhen Getech Technology Co.,Ltd

5.2 Funciones principales

Boton giratorio LCD:
1) Pulsar el boton: Confirmar o entrar en el siguiente mendu.

2) Girar el botdn: Desplazar las opciones seleccionadas o cambiar los parametros.

Pagina de inicio del LCD (Imagen5-2):
@ Temperatura de la extrusora: Temperatura actual/temperatura a alcanzar
@ Temperatura de la cama caliente: Temperatura actual/temperatura a alcanzar
@ Valor actual del eje X/Y/Z
@ Velocidad de avance: Velocidad de impresion actual

@ Proceso de impresidn en curso

GEEETECH
# % 5 & A0

(Imagen 5-2)

Nota:Girando el botén se puede cambiar el avance de impresién durante la impresidn. Sugerimos
a los usuarios que no cambien demasiado la velocidad de avance o esto hara que los motores se

apaguen y afecten a la calidad de impresién.

26
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Pulse el boton para entrar en el siguiente menu (Imagen5-3):
1. Prepare: Preparey pruebe la impresora antes del funcionamiento normal
2. Control: Ajuste de parametros de temperatura de impresién y de movimiento

3. Estado de la tarjeta SD

Info =creen
*Prerare

Control
Ho 5D card

(Imagen 5-3)

Las funciones principales del menu Prepare (Imagen5-4, 5-5, 5-6):

1. Disable steppers: Desactivar motores
2. Auto home: Posicidn de reposo del eje X/Y/Z

3. Preheat PLA: Precalentar manualmente la cama caliente y la extrusora antes de

imprimir PLA.

4. Preheat ABS: Precalentar manualmente la cama caliente y la extrusora antes de

imprimir ABS.

5. Move axis: Mover el eje X/Y/Z y |la extrusora

27
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*

Dizakle sterrers
*Auto home
Set home offsets

(Imagen 5-4)

Set. home offzets
*Preheat. FLA *
Preheat. ABS +
Cooldown

(Imagen 5-5)

Preheat. ABS >
Cooldown

Switch rower off
Move axis *

(Imagen 5-6)
Las funciones principales del menu Control (Imagen5-7):

1. Temperature: Cambiar la temperatura de la cama caliente y de la extrusora en tiempo
real durante la impresién. Personalizar la temperatura de precalentamiento PLA y precalentar el

extrusor ABS.

2. Motion: Ajustar los parametros de movimiento en el firmware. Después de la

modificacidn, seleccione "store memory" para guardar el cambio.
3. Store memory: Guardar la modificacion realizada.

28
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Temreraturs
*Motion
Filament
Store memord

(Imagen 5-7)

Después de familiarizarse con la funcién LCD, pulse el mando de la pantalla LCD para entrar en el

menu de nivel siguiente y seleccione "Prepare" Ver imagen (5-8)

Info =screen
*Prerpare
Control

Mo S0 card

(Imagen 5-8)

Seleccione "Auto home" para volver al inicio de la impresora, ver imagen (5-9).

Main *
Dizable sterrers

*Huto home
Set. home offsets

(Imagen 5-9)

Seleccione "Move axis" para mover los ejes. Ver imagen (5-10)
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Preheat. ABS
Cooldown

Switch power off

*Move axis +

(Imagen 5-10)

Seleccione“Move 1mm”, ver imagen (5-11)

Frerars
Mowe 18mm
*Move 1mm
Mowe B, 1mm

(Imagen 5-11)

Nota:Sélo las dos opciones 10mm y 1mm son validas para la extrusora. 0.1mm es invalido.

Sugerimos elegir 1Imm para probar cada eje.

Seleccionar el eje correspondiente que se desea desplazar "Move X/Y/Z/Extruder". Gire el mando

para hacer que el eje se mueva. Ver imagen (5-12).

Mowve X
Mowve Y

Move Z
»Extruder

(Imagen 5-12)
Una vez finalizadas las pruebas de los ejes, si desea desbloquear el motor, seleccione

“Prepare>Disable steppers”, ver imagen (5-13).
30
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, .
*Dizable steprers

Auto home
Set. home offsets

(Imagen 5-13)

Cuando los motores estan desbloqueados, puede moverlos a mano.

6 Configuracion del software

6.1 Instalacion de la unidad

Dos opciones de impresién para A10: impresién desde tarjetas SD e impresidén desde USB.

Impresion desde tarjetas SD: Después de nivelar, inserte la tarjeta SD en la ranura y elija un

archivo .gcode para comenzar a imprimir.

Impresion desde USB: Conecte la impresora y el ordenador con un cable USB y controle la
impresora para que funcione con un software de laminado como Repetier-Host, Cura, Simplify3D,
Slic3r, etc. Debido a algunos factores externos, como la interferencia de la sefial, la impresion USB

tiende a fallar. Por lo tanto, le sugerimos que elija la impresidn con tarjeta SD.
Los detalles de la impresién USB son los siguientes:

En primer lugar, encienda la impresora y conéctela al ordenador con un cable USB. Normalmente,
el ordenador buscard automaticamente la unidad de instalacion. El chip de comunicacién mas

nuevo de A10 es CH340. Ver imagen (6-1).

31
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(Imagen 6-1)

Si no puede instalar automaticamente la unidad en el ordenador, compruebe si la unidad se ha

instalado correctamente o no. Haga clic para elegir "My computer>Property>Device manager".

Si muestra el signo de exclamacién como se muestra en la imagen de abajo (6-2), deberd instalar

manualmente el controlador en el ordenador.

% Device Manager — O
File Action View Help

e mH=|=

v & PC-201703281069
i Audic inputs and outputs
3 Computer
- Disk drives
& Display adapters
Fay Human Interface Devices
"= |DE ATA/ATAPI controllers
Keyboards
B Mice and other pointing devices
[ Meonitors
[ Metwork adapters
w !’ (ther device
Ports (COM & LP
™ Print queues
1 Processors
B Software devices
| Sound, video and game controllers
S Storage controllers
B System devices
i Universal Serial Bus controllers

32
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(Imagen 6-2)
Enlaces del CH340:
https://www.geeetech.com/download.html?download_id=40

Después de instalar la unidad, compruebe el "Device manager" de su ordenador y compruebe si
es el mismo que el de la imagen de abajo (6-3). Si es asi, significa que la unidad se ha instalado

correctamente.

% Device Manager

File Action View Help

e @ dm =

~ & PC-201703281069
I Audio inputs and outputs
[ Computer

s Disk drives
54 Display adapters

@ Mice and other pointing devices
[ Maonitors
I8 Metwork adapters
v i Ports (COM & LPT)
[ _UsB Serial Port (cOM34) |
™ Print queues
1 Processors
B Software devices
I Sound, video and game controllers

& Storage controllers
K3 System devices
i Universal Serial Bus controllers

(Imagen 6-3)

6.2 Instalacion del software de laminado

Repetier-Host es el software de laminado por defecto aqui. Direccion de descarga:

https://www.repetier.com/download-software/)

33
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1) Configurar los parametros de la impresora.

Cuando esté instalado el Repetier-Host, encienda la impresora y abra el Repetier-Host.
Repetier-Host soporta varios idiomas. Puede elegir su idioma materno en Config>Language

(Imagen 6-4 para mas detalles).

® & @ Aotadl @ Clew i [9 Coy

(T_blend_subtract G1_EXT_blend color GL EXT_sbgr GL EXT_textureiD GL EXT_clip voluse hint GL_EXT_cospiled vertex_srray GL_SGIS_texture edge claxp GL_SGIS_generate mipmap GL_EXT_draw_range elements GL_

(Imagen 6-4)

Interfaz en inglés para su informacién (imagen 6-5).
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@) Repetier-Hot V2.1.3 - 8 x
Fle Vuw Config Pinter Took Haip

) p——

)

QDIHDR O P

Vusiss @ Ereers @ NE @ Mo Seoll @ Clee bx (3 Com
1d 20,1813,

asas N
nmax GL_EXT_blend_subteact GL EXT_blend_celor GL_EXT_abge GL_EXT_texture3d GL_EXT_clip_voluse hint GL_EXT_cospiled vertex_seray GL_SGIS_texture_edge_claso GL_SGIS_generate mipsap GL_EXT_draw_tange_slemeats GL_
2 8420 v

de

(Imagen 6-5)

Al utilizar el Repetier-Host por primera vez, es necesario configurar los parametros de la
impresora antes de conectarla.

Haga clic en "Printer setting" en la esquina superior derecha, ver imagen (6-6).

&) Repetier-Hoa V21.3 - 8 x
Fle Vuw Config Pinter Took Halp

e %
L4
e i s
| Samaal Gl | 50 Cord |

< A A

QDIDR O P

Comatt @ s @ Eres @ N @ hutoScoll [ Clow Loz (9 Cow
Openst versic 1d 20.19.13.4838 -
OpenSL extensions:Gi_EXT blend_minmax GL_EXT_Blend_subtract GL EXT_blend_color GL_EXT_abge GL_EXT_texture3D GL_EXT_clip_voluse hint GL EXT cospiled vercex_sseay GL_SGIS_ctexturs_edge_claso GL_SGIS_generate_mipsap GL_EXT_dra_tange_slemeats GL_
oGl B)_ED Gramhica §490 v
de
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(Imagen 6-6)

Aparece el contenido como en la imagen de abajo (6-7). Escriba la informacidn necesaria. (Preste

atencion a las partes resaltadas).

a. Pestana “connection”:

Frinter: Geeetech A10

Frinter | Extruder | Frinter Shape | Soripts | fdvanced |
Conmector: ISerial Cormection ~ I

-

==
m

Port: COME -

Baud Rate: IZEDDUD - I

Transfer Protocel: Autodetect -

Bezet on Emergency | s.pg emer zency command and reconmect -

Receive Cache Size: ||127

Communl catlon Timeoml:: 1 [=]

I:l Use PingFong Communication (Send only after ok)

The printer settings always correspond to the selected printer at the top. Thew
are stored with every OK or apply. To create a mew printer, just enter a new
printer name and prezz apply. The new printer starts with the last =zettings
zelected.

—
)4 I hoolr I Caneel

(Imagen 6-7)

b. Pestafia “printer” (Imagen 6-8):
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Geeetech A10

Frinter:

Conmection [Frinter

Firmware Type:

Travel Feed Rate:

I-hxis Feed Rate:

Marual Extrusion Speed:
Manual Retraction Speed:
Defanlt Extruder Temparaturs:

Defanlt Heated Bed Temperature:

Check every 3 seconds.

- B
m
Extruder | Frinter Shape | Seripts | Advanced |
Autodetect -
4500 [mm/min]
i
E | [z0 | Inmss]

]
.
.

Check Extruder #& Bed Temperature

D Remore temperature requests from Log

Park Fosition: X! [p

|‘1’: |D

| T min: IC' [mm]

Send ETA to printer display

Dizable Extruder after Job/Kill
Dizable Motors after Job/Eill

I:‘ Go to Park Fosition after Job/Eill
Tiszable Heated Bed after Job/Kill
Printer has 5D card

c. Pestafia “extruder” (Imagen 6-9):

#dd to comp. Frinting Time & [%]
Invert Direction in Controls for X—fxis [] t-hxis [JZ-dxis [JFlip ¥ and ¥
| 0K | | Avovly | | Cancel
(Imagen 6-8)
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) o —F
Printer Settings '
[ ]
Frinter: Geeetech A10 - _l;.ﬁ '
Cormectionl Frinter Printer Shape | Seripts | Adva.ncedl L
Humber of Extruder: 1 =
Humber of Fans: 1 B
Max. Extruder Temperature: 280
Max. Eed Temperature: 1z0
Max. Volume per =zecond [mm* /=]
D Printer haz a Mixing Extruder {one nozzle for all colors)
Extruder 1
Hame:
Diameter: I[mm] Temperature Offset: l:l [*c]
Color:

1) | | Avole | | Cancel

(Imagen 6-9)

d. Pestafia “printer shape” (Imagen 6-10):
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Frinter: Geeetech ALD

Connection] Frinter l Extruder Soripts ] Advanced]

Printer Type: Classic Printer

-

Home X: _ Heme ¥ Home Z: I:I
IMin [0 || X [z Bed Left:

Thin [0 ]| vk [220 Bed Front:

Print hrea Width: 220 mm

FPrint Area Depth: 220 mm

Print Area Height: 260 mm

The min and max vwalues define the possible range of extruder coordinates.
These coordinates can be negative and outside the print bed Fed
left/front define the coordinates where the printbed itself starts. By
changzing the min/max values weu can even move the origin in the center of
the print bed, if supported by firmware.

=]

¥ Max

Anoly |

| Cancel

(Imagen 6-20)

Ahora se han configurado los pardmetros de la impresora.

Nota:Si el sistema operativo es Mac OS, la velocidad de transferencia sigue siendo de 250000.

1) Configurar pardmetros de laminado.

Después de ajustar los parametros de la impresora, haga clic en "Connect" en la esquina superior

izquierda. El cambio de color del icono a verde significa que la impresora se ha conectado al

Repetier-Host con éxito. Haga clic de nuevo para desconectar. Ver imagen
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@) Repetier-Host V213
Fle View Config Preter Took Hep

« @ KT @ hoSedl @ Cawle (3 Cov
3

s "
GL_EXT_blend_subtract GL EXT_blend color GL_EXT_abgr GL EXT_texturesd GL_EXT_clip_volume hint GL EXT corpiled vertex_array GL_SGI3_texture_edge_clamp Gl SGIS_generave mipmap GL_EXT drav_range_elements GL.

de

(Imagen 6-11)

Después de la instalacion, seleccione "Slicing software> CuraEngine" y abra el menu de

configuracion. Ver imagen (6-12).

Object Placementl Slicer IPrint Freview | Manusl Control | faai) Cardl

D Slice with CuraEngine

Slicer: ICuraEngine | Meneeer |
B B -
1
Print Settings:
Frint Configuration: efault 2 -
Adhesion Type: Hone <
Quality 0.2 mm -
Support Type: Hone -
Speed:
Slow Fast
Print Speed: 45 mm/=
Outer Perimeter Speed: 36 mmfs
Infill Speed: 1 mn/s
Infill Density 20%

Ensble Conling

Filament Settings:

Extruder 1: Defamlt

CuraEngine is separate, external program developed by David Braam. For more
informations visit hitps:/www. ulmaker.com

(Imagen 6-12)
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Aparece un cuadro de didlogo como en la imagen de abajo (6-13):

hoto Srall @ Clow Log [ Com

act 6L_EXT_Blena color L EXT_shgr GI_EXT tecaredD GL EXT_slip voluss Wint GI_EXT compiles verter arrsy Gl SSIS_texture eage clasp GL_SSTS_generate mipmsp 6L EXT_draw_range_slements 61

(Imagen 6-13)

Los ajustes de la impresora son importantes para la calidad de impresiéon. Los clientes necesitan

realizar pruebas para encontrar los mejores parametros para sus impresoras.

Aqui le proporcionamos un archivo de configuracion para su informacion ("Geeetech A10 PLA

high.rcp"). Puede importarlo segun los pasos que se indican a continuacién.
El siguiente es un ejemplo de parametros para PLA (Imagen 6-14):

Haga clic en "Print>Import".
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) Repetier-Howt 1213

9 View | Toager

CuraEngine Setlings

Frine | Filment

o | Detrusien | dCoder | dunaed |
Spend

(Imagen 6-14)

Aparece el siguiente cuadro de didlogo (Imagen 6-15). Elija "Geeetech A10 PLA high.rcp" y dbralo

@) Open X
<« v P » ThisPC » Desktop » Geeetech A10 Repetier-Host_V2.1.3 Cura Config v O Search Geeetech A10 Repetier... @
Organize v New folder == - '} o
(o) Mame Date modified Type Size
s Quick access
D Geeetech A10 PLA high.rcp 1/25/2019 15:39 RCP File 3 KB
7@ OneDrive
£ wesilE 1

[ This PC
i 3D Objects
[ Desktop
Documents
3 Downloads
B Music

&= Pictures

B videos

‘i Local Disk (C3)

= Local Disk (D3)

= Local Disk (E)

= Local Disk (F3)

% Network v

File name: | Geeetech A10 PLA high.rcp

| |Repetier-Cura-Print-Settings

2 [ ome

(Imagen 6-15)

Ahora, el archivo de configuracion se importa, haga clic en “Save”. Ver imagen (6-16).
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2D Vie | Femporaturs Carve

CuraEngine Settings

Peie | Filumans |

ond sk Gulits | Stractars | Entrasion | 0ot | hdvmand
Spuad

Put

()

3 ()
o ()
& [S5)
oo [oms]
3 [58)
s ()
Fia i
i =
03 sl
&

(Imagen 6-16)

Haga clic en“Material>Import”, ver imagen (6-17).

Ghject Plaoment | St | print Fraion | Burnal Cntee | 50 £

D Slice with CuraEngine

© Yuneer

@ tebipmain | 0

8 Vi | Taperatws Care S |

hject Flaomens | SLicw | rine Fravion | el Goneesl | 5 i |

D Slice with CuraEngine

G Numager

Aparece un cuadro de didlogo como el siguiente (Imagen 6-18); elija “Geeetech A10 PLA high

fi.rcf”.
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) Open X
| "™ » ThisPC » Desktop > Geeetech A10 Repetier-Host_Y2.1.3 Cura Config v O Search Geeetech A10 Repetier... 0@

Organize v New folder =« [ 0

~

# Quick access

Name Date modified Type Size

| | Geeetech A10 PLA high fi.rcf 1/25/201915:39 RCF File 1KB
#& OneDrive

O WPSFE

[ This PC
¥ 2D Objects
[ Desktop
Decuments
3 Downloads
D Music
&=| Pictures
B videos
‘e Local Disk (C:)
= Local Disk (D)
= Local Disk (E)
= Local Disk (F:)

" e
B

¥ Network v

File name: | Geeetech A10 PLA high fi.rcf v| Repetier-Cura-Filament-Setting ~

(Imagen 6-18)

Ahora, el archivo de configuracion se ha importado. Haga clic en“Save”. Ver imagen (6-19).

| Rjert Flacemeas <1icw | brine Frarien | ol Corl | €0 Gard |

|> Slice with CuraEngine ‘

(Imagen 6-19)

Seleccione "Geeetech A10 PLA high" como ajuste de impresién y "Geeetech A10 PLA high fi"
como ajuste de material de impresiéon. Para mayor informacion, véase la imagen (6-20) mas

abajo.

44



GEEETECH Shenzhen Getech Technology Co.,Ltd

Object Flacement Slicer

Print Preview l Marmal Contreol l 5D Card l

D Slice with CuraEngine

. . Ll
- f“::_g Configuration

Print Settings:
Frint Configuratioli -eeetech ALD PLA high - I
Adhesion Type: Hone -
Quality: PLA high -
Support Type: Hone w2
Speed:
Slow Fast
Frint Speed: 45 mm/=s
Outer Ferimeter Speed: 38 mmds
Infill Speed: 71 mmf=s
Infill Density 20%

Enable Cooling

Filament Settings: \

Extruder 1: v Al0 PLA high fi

CuraEngine is separate, external program developed by David Braam. For more
informations visit https://www.ulimaker.com

(Imagen 6-20)

Ahora el ajuste de los parametros ha finalizado.

6.3 Impresion a través de USB

Puede iniciar la impresiéon USB cuando finalice el ajuste de los pardmetros.

El formato de archivo del modelo es .stl para la impresora 3D. Puede descargar modelos gratuitos

de sitios web como thingiverse. También puede disefiar su propio modelo.

1) Cargar el modelo de impresién

Abra el Repetier-Host y haga clic en "load". Elija un archivo y dbralo. Ver imagen (6-21, 6-22).
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@) Repetier-Host V2.3

onfig Prter ook Help

Lres @ KT @ AwtoSeell ff Clew Lic

ngs_Eary Mode

| Baomal Contret | 50 cord |

CAAMA

amax GL.
) BD Gxaphica 4420,

La23 -
x GL_EXT_blend_subtract GL_EXT_blend color GL_EXT_abgr GL EXT_texturesd GL_EXT_clip_volune hint GL EXT corpiled vertex_array GL_SG13_texture_edge_clamp GL_SGIS_generave mipmap GL_EXT drav_range_elements GL.

@ Import G-Code

(Imagen 6-21)

de

R
Organize « MNew folder

Ll
/@ OneDrive Name
& wesEE ) Phone_Stand03

[ This PC
8 3D Objects
[ Desktop
Documents
< Downloads
B Music
[&=] Pictures
B Videos
‘i Local Disk (C)
- Local Disk (D:)
- Local Disk (E)
- Local Disk (F)

¥ Network

v

File name: |Phone_Stand03

» ThisPC » Local Disk (E) » Model » Phone Stand » files

v O Search files

T2KB

| |6Cader3D-Files v

(Imagen 6-22)

Cuando se carga, puede utilizar los botones como en la imagen de abajo (imagen 6-23) para

acercar, alejar o girar el modelo.
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@) Repetier-Host V2.1.3 - Phone_Stand3STL.
Fle View Confy Preter Tooh Hep

fEEe e B B 4
e i s i
3 Vien | Tumperavare Gure |
g @ Phane Stedd i LRI |
®
7
5/
N7
&

L

X

Shov i Lo @ Comswds @ Infos @ 7 @ A% @ hutoSerall  Clew Loc [§) Cuy

e

(Imagen 6-23)

Ajuste la direccién del modelo para que la parte plana del modelo toque la cama caliente.. Ver

imagende abajo (6-24):

@) Repetier-Host V2,13 - Phone_Stand03STL
Fle View Config Printer Tooh Help

@

%

Q L) [ (L\mr;..

® CONEDFTCAA
g
©

®

v @ KE @ hanSwdl @ Clowior [ Comr
00

(Imagen 6-24)

Nota:Si el modelo cargado es demasiado grande y se encuentra mas alla de la plataforma de

impresion, debera alejar el modelo. Puede elegir la opcion X/Y/Z juntos, ver imagen (6-25):
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FTINTErN JETMINGS  £asy IVIoae

Object Flacement | 51icer | Print Preview | Mamual Control | 5D Card |
Scale Object m

_ Al ssale to Maximum

T 1 _Ix Rezet

@@ Phone Stand03 1 - Q] 'ﬁ

(Imagen 6-25)

O acercarla/alejarla por separado, ver imagen (6-26).

Object Flacement | 317per | Frint Freview | Marmal Control | S0 Card |
Scale Object ﬂ

O | |_:I Sesle to Marinmn
| O

o } & 3] s

CEONDICAAMN

@0 Fhone_Stand03 1 - ﬁa ﬁ

(Imagen 6-26)

2) Corte de modelos
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Cuando el tamafio y la direccion del modelo estén configurados, elija los parametros de laminado

importados y haga clic en “Start slicing CuraEngine”. Ver imagen (6-27, 6-28).

@) Repetier-Host V2.1.3 - Phone.Standd3STL
File View Config Preter Took Hep

S B=Ee R

- 8 x

Connect| Lond | Log Fiament Tuavel PrntesSettings_Eany Mode
% Viow [ Topersrere Guve | et Placemsas Shiow | print Pravies | Nomal Contrel | S0 Curd |
.1;’ D Slice with CuraEngine
Q T —
® —
@ el
Msicn e Ma
(4 - nasia
~ Swpect Type: Heae
W
%
X
doto Swell @ Clow Lot (3 Coww

(Imagen 6-27)

@) Repetier-Host V21,3 - Phone_Stand03

File View Config Priter  Tools Help
SN E=Ee ® O o
it

T —— |

- 8 x

Brinter Setings_Eary Mode

jvat Pacemsar Shice | Print Pravie | Runal Contrel | 0 Cord |
(D«ilt Slicing

Slicw:  Cestaeine o[ O vasew

program davaopad by Deve Braam Formoe
reacaity

DIHDRLDPD
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(Imagen 6-28)

Puede encontrar la informacién del modelo, como el tiempo estimado de impresion, la cantidad
de filamento necesario, etc. Haga clic en "Print" para iniciar la impresion USB. Consulte la imagen
(6-29).

La impresora se calentard a la temperatura deseada y luego comenzard a imprimir. Bajo altas
temperaturas, el filamento fluird fuera de la boquilla, lo cual es normal. Puede utilizar pinzas para

limpiar el material residual de la boquilla.

@) Repetier-Host V213 - Phone Stand03 - 6 X

[ Edit G-Code |
2 Savelo File | = sawtorsopim |

o)

Colors  ® Extruder O Speed

Printing Statistics.
Estimated Printing Time:  8h-20m 205
Layer Count 668
Total Lines: 370412

Filamont neoded 20446 mm
Extruder 1 20446 mm

Visualization
1 Show Travel Moves
® Show complete Code
O Show Single Layer
O Show Layer Range

DINDR O P

" @ Lres @ AX @ mtoSeell @ Clewlog (9 Copr

(Imagen 6-29)

6.4 Impresion desde la tarjeta SD

Cuando todos los parametros estén ajustados, haga clic en "Save for SD print". Aparecerd un
cuadro de didlogo como el de la imagen de abajo (ver imagen 6-30) y luego haga clic en el botdn

guardar para generar un archivo gcode. Copiar el archivo gcode en la tarjeta SD.
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@

Fle View Config Prnter Took Help

Object 1 e 1
® Print_ [ ®EdGCode |
AN  Savorofle || (5 Savefor SO Print
Q Colors:  ® Extruder 1 OSpoed
- Printing Statistics
®@ Estmated Printing Tme: 8120 205
Layer Count 668
ﬁ Total Lines: 30412
pes Filament needed: 20446 mm
| 7] Extruder 1 20446 mm
N7
g Visualization
© ] Show Travel Moves.
® Show compsts Codo
O Show Single Layer
O Show Layer Range

@ ME @ htoSadll [ Clewlog [9 Cor

(Imagen 6-30)

Inserte la tarjeta SD en la ranura que se encuentra en el lado derecho de la pantalla LCD. Pulse el

botdn para entrar en el menu principal y seleccione “Print from SD”. Ver imagen (6-31)

(Imagen 6-31)

Seleccione el archivo gcode correspondiente para iniciar la impresion.

Nota:

1) La impresora sélo puede leer el archivo gcode y el nombre del archivo debe ser letras en

inglés, un espacio, un guién bajo o su combinacion.

2)  El archivo gcode no se puede colocar en ninguna carpeta de la tarjeta SD, de lo contrario no
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se puede leer.

7 Introduccion a las funciones

7.1 Capacidad de reanudacion tras corte de corriente

A10 tiene la capacidad de reanudacion de la pausa. Cuando la regresa la corriente, aparecerd un

cuadro de didlogo para preguntar si continuar con la impresién inacabada causada por un corte

de energia, elija “Resume print”. Ver imagen (7-1).

F'l:ll,._h:-r"' outs
Ume pPrint
el print

B
- 1

=
s

T
F

(Imagen 7-1)

Cuando se alcanza la temperatura requerida, los ejes X e Y realizaran la blisqueda automatica de

referencia. La extrusora extruira el residuo en la boquilla. Limpie la boquilla con una pinza antes

de volver a imprimir.

Nota:

1) En caso de corte de corriente, retire la boquilla del modelo de impresidn por si el filamento

en reposo de la boquilla arruina el modelo.

2) Asegurese de limpiar el residuo en la boquilla antes de volver a establecer la impresidn, ya

que de lo contrario se veria afectada la calidad de la impresién.

7.2 Boton de reset

El botdn de reinicio se encuentra debajo del mando. Cuando la impresora funciona de forma

anormal, pulse el botdn de reinicio para reiniciar la impresora y evitar dafos. Ver imagen (7-2).
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(Imagen 7-2)

7.3 Detector de filamento (Opcional)

Antes de utilizar esta funcidon, compruebe si esta activada o no. Seleccione "Control">"Filament">

"Runout sensors" y asegurese de que muestra "ON". Ver imagenes (7-3, 7-4).

fMain

TemFeraturs

Mot.ion
*Filament

(Imagen 7-3)

Control
E in mm3:

rRunout

(Imagen 7-4)

1) Aparecerd la notificacion "Err: No Filament" cuando el filamento se agota durante la

impresion, la impresora deja de funcionar. Ver imagen (7-5).
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(Imagen 7-5)

2) Presione el tubo de la extrusora, retire el filamento restante antes de cargar el nuevo

filamento.

3) Cuando el filamento esta cargado, utilice unas pinzas para limpiar la boquilla. Pulse el botén
para entrar en el menu principal y seleccione "Resume print" para reiniciar la impresion. Ver

imagen (7-6).

Into scresn #
Frerate :
Control

sResume Frint

(Imagen 7-6)

7.4 3D sensor de nivelacion de la cama (Opcional)

Esta impresora es compatible con la nivelacion automatica de la cama. Consulte este enlace para

saber como instalar el sensor tactil 3D.

(https://www.youtube.com/watch?v=_RtsZDbR2po&t=66s) o visite nuestro foro oficial.
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8 Parametros

1) Pardmetros de impresion

Tecnologia de impresion: FDM

Volumen de impresién: 220x220x260mm?

Precision de impresion: 0.1~0.2mm

Exactitud de posicionamiento: X/Y: 0.011mm  Z: 0.0025mm
Velocidad de impresién: 80mm/s

Cantidad de boquillas: 1 boquilla

Didmetro de la boquilla: 0.4mm

Diametro del filamento: 1.75mm

Filamento: ABS/PLA/wood-polymer/PVA/HIPS/PETG, etc.

2) Parametros de temperatura
Temperatura ambiente: 10° C-40°C
Temperatura de la boquilla: Max temp 250° C

Temperatura de la cama caliente: Max temp 110°C

3) Parametros del software
Sistema operativo: Windows/Mac/Linux
Software de laminado: Repetier-Host, EasyPrint 3D, Cura, Simplify3D, Slic3r, etc.

Formato del archivo: .STL/.Gcode
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4) Pardmetros eléctricos
Potencia de entrada: 115V/230V
Potencia de salida: DC24V, 360W
Conectividad: SD card, USB

Pantalla LCD: LCD2004

5) Parametros mecanicos

Tamafio de la impresora: 478x413x485 mm?
Tamafio del embalaje: 488x235x465 mm’
Peso neto: 7.6kg

Peso bruto: 8.84kg
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9 Contacto

Pagina web oficial: https://www.geeetech.com/

Grupo de Facebook:

Envienos un correo electrdnico para obtener soporte técnico:

https://www.geeetech.com/contact us.html
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10 FAQ (Preguntas frecuentes)

10.1 Extrusion anormal

1)

2)

3)

4)

5)

El filamento esta enredado.

La temperatura de la boquilla es demasiado baja para alcanzar la temperatura de fusidn

requerida.

Hay residuos carbonizados dentro de la boquilla. Por favor, sustitiyala por la boquilla de

repuesto

La insuficiente disipacion de calor del radiador de la cabeza de la extrusora hace que el
filamento del tubo se funda de antemano y la resistencia a la extrusiéon es insuficiente.

Compruebe si el ventilador funciona correctamente.

La velocidad de impresién es tan rapida que la velocidad de extrusién no puede igualarla.

Por favor, reduzca la velocidad de impresion.

10.2 El engranaje de la extrusora salta y hace un ruido

anormal

1) Laboquilla estd obstruida; consulte la seccion 10.1Extrusionanormal.

2) Compruebe si la fuerza de friccion entre el engranaje de la extrusora y el filamento es
suficiente. Por favor, limpie el residuo.

3) Compruebe si la tension del motor de la extrusora es normal, e intente aumentarla en 0,1v

hasta que funcione normalmente.

10.3 Primera capa anormal

1)

No adherencia: a. la boquilla estd demasiado lejos de la cama caliente. Por favor, vuelva a

nivelar la cama; b. tratar de pegar papel de revestimiento y adhesivo sélido en la superficie

de la cama caliente.
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2)  Sin extrusién y con la cama raspada: a. la boquilla estd demasiado cerca de la cama caliente.
Por favor, vuelva a nivelar la cama; b. comprobar si la extrusidon de la boquilla es normal.

10.4 Cambio de capa

1) Lavelocidad de impresion es demasiado rapida. Por favor, reduzca la velocidad.

2) Lascorreas delosejesX oY estdn demasiado sueltas. Por favor, apriételas.

3) La polea de sincronizacidn de los ejes X o0 Y no esta fijada firmemente. Por favor, ajuste los
esparragos de apriete.

4) Latension del regulador del eje X/Y es demasiado baja.

10.5 Impresion detenida

1)

2)

3)

4)

Impresidn a través de USB: la sefial esta interferida. Por favor, copie el formato a la tarjeta

SD e imprimalo a través de la tarjeta SD.

Impresién a través de tarjeta SD: el archivo gcode de la tarjeta SD es anormal, por favor,

vuelva a copiarlo.
La calidad de la tarjeta SD es deficiente. Por favor, prueba con otra tarjeta SD.

El voltaje de la fuente de alimentacién en la zona no es estable; por favor imprima después

de que el voltaje sea estable.

Visite nuestro foro oficial para mas informacién:

http://www.geeetech.com/forum/viewtopic.php?f=98&t=61864

11 Declaracion

11.1 Términos
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Por favor, tenga en cuenta los siguientes términos (“Terms”) en relacién con este Manual de

Usuario ("Manual"):

Toda la informacién contenida en este Manual esta sujeta a cambios en cualquier momento sin
previo aviso y se proporciona Unicamente con fines practicos. Geeetech se reserva el derecho de
modificar o revisar este Manual a su total criterio y en cualguier momento. Usted acepta estar de
acuerdo con cualquier modificacion y/o revision. Péngase en contacto con el equipo de soporte

de Geeetech para obtener informacién actualizada.

11.2 Renuncias

Ni Geeetech ni ninguna de sus filiales garantizan la exactitud o integridad de la informacidn,
productos o servicios proporcionados por o a través de este Manual, que se proporcionan "tal
cual" y sin ninguna garantia expresa o implicita de ningun tipo, incluidas las garantias de
comerciabilidad, idoneidad para un fin determinado o de no infraccion de la propiedad
intelectual. En la medida en que lo permita la ley aplicable, por la presente renunciamos a toda
responsabilidad por defectos o fallos del producto o por reclamaciones que se deban al desgaste
normal, al mal uso o abuso del producto, a la modificacion del producto, a la seleccidon
inadecuada del producto, al incumplimiento de cualquier cédigo o a la apropiacién indebida. En
la medida en que lo permita la ley aplicable, por la presente renunciamos a cualquier
responsabilidad, ante los riesgos, las obligaciones y los dafios que surjan de la muerte o de
lesiones personales resultantes del montaje u operacidon de nuestros productos. Geeetech no
asume ninguna responsabilidad, ni sera responsable, por ningun dafio al ordenador, o cualquier
virus o malware que pueda infectar su computadora, u otra propiedad, causada por, o que surja

de la descarga de cualquier informacién o material relacionado con los productos de Geeetech.
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