Portrait 3D Printer

3D PRINTING FILAMENT

Manual de Usuario

Lea todas las instrucciones antes de utilizar el producto y conserve esta guia como referencia.
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INTRODUCCION

Gracias por adquirir la impresora 3D KODAK Portrait. Esta Guia del usuario
pretende proporcionarle instrucciones para garantizar que el funcionamiento
de este producto sea seguro y no suponga ningun riesgo para el usuario.

Cualqguier uso que no se ajuste a las instrucciones descritas en esta Guia del
usuario puede anular la garantia limitada. EXO S.A. se reserva el derecho a
realizar cambios en este manual sin previo aviso.

Siempre podré encontrar la versiéon mas actualizada de este manual del usua-
rio, asi como otras instrucciones, en kodakportrait.exo.com.ar/soporte.

Este producto esta cubierto por una garantia limitada de un afio. La cobertura
estd sujeta a limites y exclusiones. Para mas detalles, consulte la garantia en:
kodakportrait.exo.com.ar/garantia.

ADVERTENCIAS Y PRECAUCIONES DE SEGURIDAD

Consulte esta guia del usuario y tome nota de todas las precauciones de
seguridad antes de utilizar su impresora 3D.

Advertencia:

e Para evitar dafos en la impresora 3D que puedan provocar incendio o
descarga eléctrica, no exponga la impresora 3D a la lluvia ni a la hume-
dad excesiva.

* Por motivos de seguridad, no coloque recipientes que contengan
liquidos, sobre la impresora 3D o cerca de ella.

e No tapar ni introducir ningun objeto en las ranuras de ventilacion.

Ubicacion:

e Coloque la impresora 3D sobre una superficie solida y plana capaz de
soportar el peso de la impresora 3D (unos 25 kg 0 57 lbs. incluidas las
bobinas de filamento).

* Una ventilacion adecuada es esencial para evitar fallos en la impresora
3D. Asegurese de que la impresora 3D esté colocada en una posicion
que permita un flujo libre de aire. No cubra la abertura de ventilacion de
la cubierta inferior. No coloque la impresora 3D en un recinto cerrado o
muy cerca de paredes u otros dispositivos.

e Evite los lugares excesivamente calidos o la luz solar directa para evitar
posibles dafios a la impresora 3D.

e Procure no exponer el aparato a vibraciones, humedad, polvo o calor
innecesarios.

Mantenimiento:

¢ Nunca intente desmontar o desarmar este producto. No hay partes
reparables por el usuario.

e Utilice Unicamente las piezas suministradas por el fabricante.



CARACTERISTICAS

Frontal de la impresora 3D

1. Boquilla Il - PTFE 10. Filtro de aire
2. Boquilla | - Metélica 11. Motor del eje XY
3. Cabezal de impresion 12. Tornillo sinfin Z
4. Cubierta del cabezal de 13. Guia lineal XY
impresion 14. Pantalla de 5" color
5. Tubos Bowden Capricorn 15. Puerto USB
6. Cableado del cabezal de 16. Plataforma de impresion
impresion
17. MK3 heatbed
/. Extrusor I 18.P) dei ,
8. Extrusor | .Placa de impresién
9. Motor eje
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Parte trasera de laimpresora 3D

© N DO AN S

Enchufe de alimentacion e interruptor
Porta rollo

Forzador de aire

Tapa desmontable

Extrusores

Tubos Bowden

Soporte

Conexion Ethernet




INFORMACION DE SEGURIDAD

Precaucion: Superficie caliente.

Los Hotends vy la plataforma de impresiéon pueden alcanzar tempera-

turas superiores a 100° C. Para reducir el riesgo de lesiones por un
componente caliente, deje que la superficie se enfrie antes de tocarla y utilice
siempre pinzas para agarrar el filamento fundido caliente. La barra superior de
la pantalla le mostrara las temperaturas actuales en todo momento.

Precaucion: Piezas en movimiento que pueden causar lesiones.

Mantenga la puerta de la impresora cerrada para conservar el calor y
obtener los mejores resultados de impresion.
Mantenga las manos, el cabello y la ropa suelta alejados de todas las piezas
moviles durante la impresion. Este equipo no es adecuado para su uso en
lugares en los que pueda haber nifios sin supervision.

Precaucion: Riesgo de descarga eléctrica.

Conecte el cable de alimentacion a una toma de corriente con toma
de tierra que esté cerca del producto y sea facilmente accesible.

No utilice este producto con alargadores, zapatillas de enchufes multiples,
prolongador de tomas multiples o dispositivos Sistemas de Alimentacion
Ininterrumpida (SAl) con una capacidad inferior a 500 W.

Asegurese de utilizar el tipo de enchufe de CA correcto, segun su ubicacion.
No corte, retuerza, ate, aplaste ni coloque objetos pesados sobre el cable de
alimentacion. No someta el cable de alimentacion a abrasion o tension. No

apriete el cable de alimentacion entre objetos como muebles o paredes. Si

ocurre alguna de estas cosas, existe riesgo de incendio o descarga eléctrica.
Inspeccione el cable de alimentacion con signos de tales problemas. Desco-
necte el cable de alimentacion de la toma eléctrica antes de inspeccionarlo.

No coloque ni utilice este producto cerca del agua o en lugares humedos.
Utilice la impresora en un ambiente limpio y seco, entre 10°C (50°F) y 30°C
(95°F), con baja humedad.

Este producto ha sido diseflado, probado y aprobado para cumplir las estrictas
normas de seguridad mundiales con el uso de componentes especificos del
fabricante. Las caracteristicas de seguridad de algunas piezas pueden no ser
siempre evidentes. El fabricante no es responsable del uso de otras piezas de
repuesto. No modifique el disefio o las piezas de la impresora.

Asegurese de que todas las conexiones externas (como Ethernet) estén
correctamente instaladas en sus puertos de conexion marcados.

ATENCION: El interruptor de alimentacion de entrada utiliza
250V 6A fusibles de 250 Vy 6 A.




CONTENIDO DE LA CAJA

Impresora KODAK Portrait 3D

Caja de accesorios, contenido:

1 Bobina de filamento PLA de 750 g

1 Bobina de filamento PLA+ de 750 g
2 Estuches de filamento

2 Porta carretes

1 Vidrio templado

1 Cable de alimentacion

1 Filtro de aire con tapa y dos tornillos

1 Pinza

1 Espatula metalica

1 Aguja desatascadora
1 Tarjeta de calibracion
1 Grasa Magnalube

1 Aceite Superlube

1 Pegamento Dimafix

1 Funda de tela

CONFIGURACION

Antes de utilizar la impresora 3D, compruebe todas las piezas enumeradas en
la seccion Contenido de la caja de este manual.

PASO 1

Corte los sunchos externos de la caja. Levante la mitad superior de la caja de
carton. Retire la caja de accesorios.

PASO 2

Retire el acolchado de espuma superior y abra la bolsa de proteccion de plastico
y enrolle hacia abajo. Con la ayuda de otra persona, levante la maquina y coloque-
la en su sitio. No intente levantarla solo, la impresora es pesada (aproximadamen-
te 25,2 kg 0 53,8 Ibs) y podria resbalarse de sus manos y/o causarle lesiones.

PASO 3

Retire la pelicula protectora, abra la puerta de la impresora vy retire las etiquetas
rojas y las seis (6) protecciones de gomaespuma blanca de los ejes que inmovili-
zan el portico de impresion durante el transporte.

PASO 4

Extraiga la pieza de cartdn situada bajo la plataforma. Luego levante el juego de
herramientas y deslicelo hacia fuera y finalmente retire el carton inferior.
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Primera instalacion - Inicio rapido

PASO 1

Conecte los cables de alimentacion del forzador del filtro de aire al conector de la
impresora 3D.

PASO 2

Coloqgue la cubierta del forzador utilizando los dos tornillos colocados en su lugar.

PASO 3

Fije los dos soportes de porta rollos con los tornillos colocados en la parte poste-
rior de la impresora 3D.

PASO 4

Cologue la plataforma de impresion de vidrio templado sobre la cama caliente
utilizando los imanes. El vidrio templado queda correctamente colocado cuando
no se desliza en ninguna direccion.

PASO 5

Después de verificar que el cabezal de impresion puede moverse libremente y
que la camara de impresion estd libre de objetos, enchufe el cable de alimenta-
cién a una toma de corriente y accione el interruptor de alimentacion para encen-
der laimpresora 3D. Observe que la plataforma bajara completamente y el cabe-
zal de impresion se movera.

Carga del filamento




PASO 1

Abra la bolsa hermética que contiene el filamento y saque la bobina de filamento.

PASO 2

Corte el extremo del filamento de la bobina con una tijera.

PASO 3
Abra el dispositivo porta rollo de acrilico por un lado girandolo en el sentido de las
agujas del reloj.

PASO 4
Pase el filamento a través del orificio del porta rollo, a través del tubo Bowden
blanco.

PASO 5

Cargue el porta rollo con la bobina de filamento asegurédndose de que el filamen-
to no se solape en la bobina. El filamento solapado puede enredarse y generar
problemas de extrusion.

PASO 6

Cierre el porta rollo en el sentido contrario a las agujas del relo;.

PASO 7/

Cuelgue el porta rollo cargado en uno de los soportes de la parte posterior de su
Portrait 3D encajando la guia del orificio del porta rollo en la ranura del soporte.
Tenga la precaucion de colocar el porta rollos con las etiquetas visibles.

PASO 8

En la parte posterior de la impresora, presione la palanca del extrusor mientras
inserta con la mano el filamento hasta que no pueda ingresar mas.

PASO 9

En la pantalla, vaya a Configuracion » Filamentos » Cargar filamento y elija
qué Material va a cargar. La boquilla empezara a calentarse y el extrusor empe-
zara a depositar filamento en la impresora.



USO DE LA IMPRESORA 3D

Descripcion basica de la impresion

Los objetos 3D suelen descargarse de Internet o exportarse desde un programa
de disefio 3D (CAD) en el formato "stl", que es basicamente un conjunto muy
grande de triangulos que definen la superficie del objeto.

La impresora necesita un conjunto de instrucciones sobre como imprimir los
objetos, y éstas se proporcionan en lo que se conoce como archivo ".gcode".
Son el mismo tipo de instrucciones que se utilizan en maguinas como fresadoras
CNC vy cortadoras laser. Esta es una pequefa muestra de gcode:

M104 SO ; turn off temperature (apagar temperatura)

M140 So
G28 X0 Z0 ; home X and Z axis (home ejes Xy 7)
M84 ; disable motors (desactivar motores)

Para generar los archivos ".gcode" a partir de los archivos "stl" es necesario
utilizar un programa slicer. Se procesa el archivo STL y se crea un archivo
GCODE, que se envia a la impresora como trabajo de impresion. Puede utilizar
cualquier programa slicer correctamente configurado con su impresora
KODAK Portrait 3D, pero le recomendamos que use el programa KODAK 3D
Slicer, que ya tiene todos los preajustes optimizados que necesita.

Puede descargar el slicer de escritorio KODAK 3D Slicer desde:
kodakportrait.exo.com.ar/slicer

Superficie de impresion

Cuando imprima con filamentos KODAK 3D Printing utilizando los perfiles
de impresion KODAK podra imprimir directamente en la superficie de
impresion de vidrio templado. Para consultar las directrices de impresion,
vaya a kodakportrait.exo.com.ar/guia-impresion.

Una superficie de placa de vidrio limpia es crucial para lograr una adhesion

perfecta. Limpie su placa de impresion de vidrio a fondo después de cada

impresion:

1. Retire la placa de vidrio y limpiela con agua tibia y una esponja no
abrasiva.

2. Utilice detergente y alcohol en gel para eliminar adhesivos o grasa.

3. Seque el cristal con un pafio de microfibra limpio antes de volver a
colocarlo en su sitio.
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Pautas de impresion

Le recomendamos que utilice los perfiles de impresion de KODAK proporciona-
dos a través de la aplicacion KODAK 3D Slicer (disponibles para su descarga en
kodakportrait.exo.com.ar/slicer), que cuentan con los mejores ajustes proba-
dos.

Carga del filamento

Si desea cargar filamento, vaya a la pantalla "Filamentos" (Configuracion >>
Filamentos >> Cargar), y siga las indicaciones que aparecen en pantalla.
Empuje la punta del filamento ligeramente en el extrusor y haga clic en "Conti-
nuar". El extrusor empujara el filamento hacia la boquilla hasta que empiece a
salir por la boquilla. A continuacion, pulse "Atras".

Asegurate de colocar los cobertores de filamento como en la imagen:

/
~|Elo
1®

N
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Descargar el filamento

Si desea descargar el filamento actual, vaya a la pantalla "Filamentos” (Ajus-
tes >> Filamentos >> Descarga), y siga las indicaciones que aparecen en
pantalla.

Cambiar el filamento

Para cambiar de filamento, desde la pantalla "Filamentos" seleccione "Des-
cargar". La impresora descargara el filamento actual realizando una larga
retraccion. Una vez que el filamento salga del extrusor, extraiga la bobina de su
estuche y vuelva a introducirla en su bolsa original, cerrdndola herméticamente
para que permanezca seca y limpia. Coloque el nuevo filamento en el estuche
como se ha descrito anteriormente y cuelgue el estuche de filamento o una
bobina de filamento que no sea KODAK en el soporte metalico situado en la
parte posterior de la impresora. A continuacion, seleccione "Cargar" y siga las
instrucciones anteriores.

IMPRESION

Una vez que haya configurado la impresora y cargado el filamento, jya estas
listo para imprimir!

Seleccionar un objeto para imprimir
Seleccione un objeto para imprimir de la lista de objetos de muestra que te

proporciona la impresora (Imprimir >> Imprimir desde archivo local >> Archi-
vos locales) o copie un archivo gcode en una memoria USB.

PASO 1

Haga clic en "Imprimir™:

[f;) 23.5°C () 23.3°C

bl 2

Imprimir Configuracion

35 23.° >
% 23.°C @] 22.°C

12



PASO 2

Haga clic en "Imprimir un archivo local":

@ 23.6°C @] 23.3°Cc 3% 23.°¢ ff) 22.°C

- al

Cola de . Imprimir un
impresion Unidad flash USB archivo local

PASO 3

Haga clic en "Archivos de ejemplo":

@ 23.7°C @ 236°C i 24.¢ jf) 22.°¢

4 "

) ")

Archivos de ejemplo Objetos de calibracion

.
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PASO 4

Seleccione un objeto de la lista

@ 24.0°C @ 23.8°C 1 24.°c (if) 23.°c

Ext2 PLA+ Whistle.gcode

Ext1 PETG Vase.gcode

Ext1_PLATough CableProtector.gcode

Evt1l DI ATannh lansnacaDallins arada

PASO 5
Esta es la pantalla "Print Setup", que le muestra informacion sobre el archivo.
Haga clic en "Imprimir" para iniciar la impresion.

@ 31.9°C @ 32.2°C

Ext1 PETG Vase

14



Monitorizacion de la impresion
Durante la impresion vera la pantalla "Monitor de impresion':

® 451°C () 235.0°C ¥ 70.°C (§f) 31°C

Ext1 PETG Vase

2%

® liempo transcurndo:00:15:26hs

15



CUIDADO Y MANTENIMIENTO

Cuidado de laimpresora

ADVERTENCIA: Asegurese de que los Hotends y la cama caliente estén
frios antes de tocarlos.

Siempre que sea necesario para limpiar restos de filamento alrededor de las
boquillas, ajuste la temperatura de ambos Hotends a 150° C (Configuracion
>> Extras >> Controles). Espere a que el material de la parte exterior de la
boquilla se ablande v retirelo utilizando las pinzas de su kit de herramientas.

Levante la plataforma de impresion mediante la pantalla de control manual
(Configuracion >> Extras >> Controles) antes de apagar la impresora para
poder limpiar debajo de ella.

Una vez que los Hotends se hayan enfriado al menos a 50° C, apague y
desenchufe la impresora.

Limpie las paredes transparentes y el techo con un pafo de microfibra
limpio, seco o ligeramente humedecido.

Limpie el interior de la impresora utilizando Unicamente un pafo de microfi-
bra seco o una aspiradora.

No limpie la impresora 3D con limpiadores liquidos o en aerosol, ni con
productos quimicos abrasivos.

Mantenimiento

Con la placa de impresion completamente baja, aplique un poco de la grasa
Magnalube suministrada en el tornillo sinfin. Aplique una gota del aceite
Superlube suministrado en cada eje X, Y y Z (no en el tornillo sinfin) y en
ambos ejes del cabezal de impresion cuando sea necesario. Mueva el cabe-
zal de impresién manualmente y suba y baje la placa de impresién con los
controles (Ajustes >> Extras >> Controles manuales) para distribuir el
aceite y la grasa.

Compruebe el filtro cada seis (6) meses para ver si es necesario sustituirlo.

Cuidado del filamento

Mantenga su filamento desenredado, seco, limpio y alejado de la luz solar
directa para evitar obstrucciones y/o malos resultados de impresion.
Guarde siempre sus filamentos junto con un paquete de silica gel en los
estuches de filamentos o en la bolsa resellable. Tanto el silica gel como la
bolsa resellable se incluyen con los filamentos de impresion 3D KODAK.

16



CUIDADO Y MANTENIMIENTO

Cuidado de laimpresora

ADVERTENCIA: Asegurese de que los Hotends y la cama caliente estén
frios antes de tocarlos.

e Siempre que sea necesario para limpiar restos de filamento alrededor de las
boquillas, ajuste la temperatura de ambos Hotends a 150° C (Configuracion
>> Extras >> Controles). Espere a que el material de la parte exterior de la
boquilla se ablande y retirelo utilizando las pinzas de su kit de herramientas.

e |Levante la plataforma de impresion mediante la pantalla de control manual
(Configuracion >> Extras >> Controles) antes de apagar la impresora para
poder limpiar debajo de ella.

e Unavez que los Hotends se hayan enfriado al menos a 50° C, apague y
desenchufe la impresora.

e Limpie las paredes transparentes y el techo con un pafio de microfibra
limpio, seco o ligeramente humedecido.

e Limpie el interior de la impresora utilizando Unicamente un pano de microfi-
bra seco o una aspiradora.

e No limpie la impresora 3D con limpiadores liquidos o en aerosol, ni con
productos quimicos abrasivos.

Mantenimiento

e Con laplaca de impresion completamente baja, aplique un poco de la grasa
Magnalube suministrada en el tornillo sinfin. Aplique una gota del aceite
Superlube suministrado en cada eje X, Y y Z (no en el tornillo sinfin) y en
ambos ejes del cabezal de impresion cuando sea necesario. Mueva el cabe-
zal de impresién manualmente y suba y baje la placa de impresion con los
controles (Ajustes >> Extras >> Controles manuales) para distribuir el
aceite y la grasa.

e Compruebe el filtro cada seis (6) meses para ver si es necesario sustituirlo.

Cuidado del filamento

Mantenga su filamento desenredado, seco, limpio vy alejado de la luz solar
directa para evitar obstrucciones y/o malos resultados de impresion.
Guarde siempre sus filamentos junto con un paquete de silica gel en los
estuches de filamentos o en la bolsa resellable. Tanto el silica gel como la
bolsa resellable se incluyen con los filamentos de impresion 3D KODAK.
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Calibracion

e Configuracion >> Calibracion >> Desplazamiento Z

Calibre la distancia entre las boquillas y la placa de impresion cambiando el
desplazamiento Z. Comience primero con la boquilla |, asegurandose de que
la tarjeta de calibracion se desliza entre la boquilla y la placa de impresién
con muy poca resistencia. A continuacion, haga lo mismo con la boquilla Il.

¢ Configuracion >> Calibracion >> Calibracion de la placa de impresion

Calibre la inclinacion de la placa de impresion para garantizar unas condicio-
nes de impresion excelentes utilizando la tarjeta de calibracion suministrada.
La boquilla debe estar lo mas cerca posible de la placa de impresion en cada
uno de los 3 puntos sin atascarse.

e Puesta a punto >> Calibrado >> Desplazamiento de la boquilla
Calibrar el offset entre las dos boquillas para extrusion dual.

ATENCION: Después de calibrar, recomendamos reiniciar la impresora para
guardar los valores de calibracion. Apague el aparato y espere 15 segundos
antes de encenderlo.

18



Cambio de Hotends

Antes de cambiar los Hotends, tenga en cuenta que nuestros perfiles de impre-
sion prefabricados para la impresora 3D KODAK Portrait son compatibles con
Hotends All Metal y PTFE de 12 voltios con boquillas de laton de 0,40 mm'y
filamentos de 1,75 mm.

PASO 1

Apague la impresora y desconecte el cable de alimentacion.

PASO 2

Asegurese de que los Hotends estan frios antes de empezar.

PASO 3

Retire la cubierta frontal del cabezal de impresion para exponer los Hotends.

PASO 4

Desconecte la alimentacion del Hotend y los conectores del sensor de tempera-
tura.

PASO 5

Afloje el mando del Hotend con un destornillador Philips.

PASO 6

Tire suavemente del Hotend hacia abajo hasta que pueda ver la parte superior
gue sujeta el tubo Bowden al Hotend vy, a continuacion, tire suavemente del tubo
Bowden. Ahora ha desconectado el Hotend.

PASO 7/

Ahora conecte el tubo Bowden a su nuevo Hotend vy fijelo con la abrazadera de
bloqueo.

PASO 8
Vuelva a colocar el Hotend en su sitio, asegurandose de presionarlo completa-
mente hacia arriba, y fijelo de nuevo utilizando un destornillador.

PASO 9

Vuelva a conectar los cables de alimentacion y del sensor de temperatura.

PASO 10
Vuelva a colocar la tapa en el cabezal de impresion y compruebe que los cables
del Hotend no asomen por debajo del borde inferior de la cubierta.

PASO 11

Si ha cambiado el diametro de la boquilla, asegurese de ir a Configuracién >>
Extras >> Herramientas y cambie el diametro.

PASO 12

Compruebe la calibraciéon

Powercycling
Apague la maquina utilizando el interruptor de encendido en la parte posterior
y espere 15 segundos antes de volver a encender la impresora.

SOLUCION DE PROBLEMAS

La mejor fuente de consejos para solucionar problemas se encuentra en
nuestro sitio web de soporte en kodakportrait.exo.com.ar/soporte
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ESPECIFICACIONES

Fabricacion de Filamento Fundido (FFF)

Tecnologia

Volumen de construccion

200 x 200 x 235 mm (7.9 x 7.9 x 9.3")

Estructura

Acero

Cabezal de impresion

Doble extrusion con elevacion automatica

de boquillas

Sustitucion del nucleo de impresion

Intercambiable

Material del hotend

1 metalico, 1 PTFE

Diametro de boquilla

0.4 mm

Temperatura de boquilla

Hasta 295° C (Hotend metalico)

Placa de impresion

Vidrio templado fijado por imanes

Temperatura de la placa de impresion

Hasta 105° C

Calibracion y nivelacion

Automaticas

Diametro de filamento

1.75 mm

Resolucién de capa

0.4 mm boquilla: 20 - 250 micras

Precision XYZ

12.5,12.5, 2.5 Micras

Movimiento XY

Rodamientos lineales, 16 mm

Movimiento Z

Tornillo sinfin de precision, 12 mm

Filtracion de aire

Filtro con carbon activado

Pantalla

Tactil en color de 5" 800 x 480

Controlador de impresion

32 Bit

Unidad de procesamiento

Raspberry Pi 3

Idiomas de la interface de usuario

Inglés, Espafol, Frances, Italiano

Conectividad

Wi-Fi, LAN, USB drive

Monitorizacion

Cémara en directo

Sonido de funcionamiento

55 dBA (1 prueba)

Dimensiones fisicas

455 x 435 x 565 mm

Dimensiones con porta rollos

455 x 530 x 565 mm

Peso neto 25.4 kg

Peso de envio 35.1kg

Dimensiones de la caja de envio 560 x 530 x 730 mm
110/230V

Requisitos de alimentacion de entrada

Conmutacion automatica, 50-60Hz
320W max.

Requisitos de alimentacion de salida

14V DC

Temperatura ambiente

10-30°C

Software suministrado

KODAK 3D Slicer
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SO Soportados MacOS, Windows, Linux

Tipos de archivos 3DS, 3MF, AMF, OBJ y STL
Filamentos de impresion 3D KODAK ABS,
Materiales compatibles Flex 98, HIPS, Nylon 6, Nylon 12, PETG, PLA+,
PLA Tough y PVA. Compatible con materiales
genéricos.

Descargo de responsabilidad de software y licencias de terceros

La impresora 3D KODAK Portrait incorpora los siguientes productos de codigo abierto:
Smoothieware firmware para el control de movimiento, cuyo autor es Arthur Wolf.
Mas informacion en: http://smoothieware.org/

Node-red, Copyright JS Foundation y otros colaboradores, publicado bajo la licencia
Apache 2.0. Mas informacion en: https://nodered.org/

IMPORTANTE

Disposicion final del equipo, empaque y baterias.

Al final de su vida Util usted puede acercar el equipo a EXO para su
disposicion final de forma segura.

También puede consultar a las autoridades locales de su lugar de
residencia o buscar un sitio en internet, que trate sobre la disposicion de bate-
rias, equipos eléctricos y electronicos que indique los centros de recoleccion de
RAEE (Residuos de Aparatos Eléctricos y Electronicos) proximos a su domicilio.

Nunca deseche las baterias ni los equipos eléctricos y electronicos junto a la
basura domeéstica ya que es perjudicial para el medio ambiente y para los seres
VIVOS.

Los materiales utilizados en el embalaje externo e interno del producto, son
materiales reciclables y deben ser separados para disponerlos en los contene-
dores correspondientes.
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CERTIFICACIONES

Compatibilidad electromagnética (CEM)

Las siguientes declaraciones de Clase A se aplican a las caracteristicas designa-
das como compatibilidad electromagnética (CEM) Clase A en la informacion de
instalacion.

Seguridad eléctrica

La impresora 3D KODAK Portrait ha sido certificada de acuerdo con los Estanda-
res [IEC 60950 y IEC 62368-1 aplicables a dispositivos de baja tension.

La impresora 3D KODAK Portrait es una maquina industrial y, como tal, debe leer
las instrucciones antes de utilizarla. No esta disefiada para ser utilizada por nifios
menores de 14 afos, ni por personas con habilidades manuales, motoras o psico-
motoras especiales, sin la supervision adecuada.

* Este aparato dispone de un interruptor automatico de tension. Asegurese de
que el producto esta bien conectado a tierra. La falta de conexion a tierra del
producto puede provocar descargas eléctricas o susceptibilidad a interferen-
cias electromagnéticas.

* Evite sobrecargar una toma de corriente con varios dispositivos. Este aparato
consume hasta 320 W, aproximadamente lo mismo que un potente PC de
sobremesa.

* Para evitar sobrecargas por cortocircuito, sobrecalentamiento y dafos, utilice
Unicamente el cable de alimentacion suministrado con el producto. No dafie,
corte ni repare el cable de alimentacion.

* No desmonte el producto, ya que no contiene piezas que el usuario pueda
reparar en el interior. Si experimenta algun problema, pongase en contacto
con el servicio técnico local. Consulte la seccion Guia del usuario / Garantia
mas abajo.

SERVICIO DE ATENCION AL CLIENTE

Ante algun problema con su producto, visite kodakportrait.exo.com.ar/soporte
0 pongase en contacto con nosotros. Estamos aqui para ayudarle.

Sitio web: kodakportrait.exo.com.ar/soporte/
Soporte oficial EXO: https://soporte.exo.com.ar/
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KODAKPORTRAIT.EXO.COM.AR

EXO S.A. ha tomado el relevo de Smart3D en la fabricacion y distribucion de las
impresoras 3D KODAK Portrait, concretamente para la KODAK Portrait 3D Prin-
ter V3.5 y modelos superiores.

La marca, el logotipo y la imagen comercial KODAK se utilizan bajo licencia de KODAK.

Toda la informacion contenida en este documento esta sujeta a cambios sin previo aviso.

Todos los demas productos, marcas, nombres de empresas y logotipos son marcas comercia-
les de sus respectivos propietarios se utilizan Unicamente para identificar sus respectivos
productos y no pretenden connotar ninguin patrocinio, respaldo o aprobacion por parte de
KODAK.




