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En el presente manual se indica toda aguella informacion relevante respecto al uso de
las impresaras 30 Tumaker, can el claro objetivo de informar y resolver posibles cuestiones
del usuario.

Para cualguier otro asunto referente al soporte técnico puede contactar con nosotros
en:

Direccion:

Cabiria Kalea, 83

20305 Irun, Gipuzkoa

Email: soporte@indartdd.com
Tel.: 943 943 855

Recuerde tambien que, ademas del siguiente manual tambien puede consultar
nuestra documentacion técnica con videos explicativos y demas en nuestra pagina web.
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Las impresaoras Modulares Tumaker NXy BF cumplen con los requisitos esencialesy
las siguientes normativas:

e [Directiva de Maquinas 2006/42/CE
e [Directiva RoHS 2071/65/UE
e [Directiva RAEE 2012/19/UE
e [irectiva EMC 2014/30/UE

Para masdetalles, puedes solicitar la Declaracion de Conformidad firmadaenelcorreo
nfo@indartdd.com.
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La maquina esta disefada para la realizacion de piezas con diferentes materiales
mediante la deposicion directa del material fundido sobre la cama de impresion.

La maquina no esta disefiada parala impresion de piezas con otro tipo de materiales
0 para realizar cualguier otra funcion gue no sea la impresion de materiales indicados en el
anterior parrafo. En caso de que el usuario realizar cualquier otro tipo de operacion no
indicada en el primer instala, debera preparar la maguina para ese uso y/o ponerse en
contacto con el fabricante para establecer las medidas de seguridad que esta utilizacion
requiera.

El nUmero previsto de trabajadores que operan en esta maguina es de 1.
Eluso correcto de la maquinaimplica:

- Realizar piezas de plastico con los materiales y caracteristicas especificadas en las
caracteristicas de la maquina.

- Norealizar trabajos diferentes para los que esta disefiada la maquina.

- No efectuar mediciones con la maquina en marcha.

- Nosobrepasarla capacidad de trabajo de la maguinalrespetar dimensiones de pieza,
velocidad maxima de herramienta, etc.).

- Sermanejada por personal capacitado e instruido en el manejo de la misma.

- Trabajar con los sistemas de sequridad de que va provista la maqguina, revisarlos y
mantenerlas de acuerdo con el manual de instrucciones.

- Utilizar las prendas de proteccion personal especificadas en el manual de
instrucciones.

- Noaquitarlas placas de advertencia o instrucciones de la maquina. Deben ser legibles
y estar en buenas condiciones en todo momento.

- Observar las medidas de seguridad de tipo general gue puedan afectar al trabajo en
la maquina que sean legalmente exigibles, asicomolas que sean exigidas en el centro
de trabajo.

- Operarla maquina desde los puestos de operacion sefalados para ello en el manual
de instrucciones.

- Utilizarlos distintos modos de operacion incorporados en la maquina de acuerdo alo
especificado en el manual de instrucciones.

Los residuos que se forman pueden dar lugar a problemas medio ambientalesy para
su almacenamiento y deshecho debe recurrirse a la legislacion vigente en el pais de
utilizacion de la maquina.
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Peligros mecanicos

Peligros debidos a operaciones de manipulacion.

En el presente manual de instrucciones se establece la forma operativa de
proceder, asi como los EPIS y las medidas preventivas que debe adoptar el operador
para realizar las diferentes operaciones de manipulacion.

Asimismo, se indican las medidas de sequridad con las que cuenta la maquina.
Peligros por partes afiladas, esquinas agudas, etc.

Se ha aplicado diseno inherentemente seguro en la maquina (redondeando
esquinas, evitando partes afiladas, etc.).

Peligros debidos a elementaos moviles de transmision y de trabajo.

Encuantoaloselementos moviles de trabajoy para una interactuacion segura
con ellos, la maquina se encuentra protegida mediante una combinacion de
resguardos fijosy resguardos moviles. La maquina esta protegida por los 4 laterales,
y el techo puede ser tanto cerrado como abierto. Estos resguardos pueden ser
transparentes para poder visualizar el proceso de formacion de la pieza. Uispone de
unacceso alazonade impresion en farma de puerta delantera, y la parte superior de
la maquina también puede ser abierta.

Se permiten los movimientos de los ejes con puertas abiertas, los cuzales se
realizan a unas velocidades muy lentas no peligrosas, y los accionamientos de estos
ejes estan tarados para no permitir ejercer fuerzas gue puedan suponer
aplastamientos peligrosos paralas personas.

Peligros debidos a la falta de estabilidad.

Se ha aplicado disefio inherentemente seqguro en la maquina de acuerdo a lo
indicado en la narma EN ISO 12100 para evitar cualguier desplome debido a Ia
estabilidad.

Peligros debidos al fallo en la alimentacion de la energia

l.a maquina se ha disefiado de acuerdo con lo que establecen las normas de
seguridad EN 60204-1, EN IS0 4413y EN IS0 4414 para que la variacion de la energiz,
el restablecimiento o la perdida de esta no suponga situaciones peligrosas para el
trabajador.

Peligros debidos al fallo en el corte de la energia.

LLa magquina esta provista de dispositivos de consignacion para cada una de las
fuentes de energia, para que pueda realizarse el corte de las mismas de forma
segura. En el presente manual de instrucciones se indica la forma operativa para
llevar a cabo la consignacion de las diferentes fuentes de energia, asi como el
procedimiento para volver a disponer de energia tras un proceso de consignacion.
Peligros debidos al fallo del sistema de mando.

El sistema de mando se ha disefiado de acuerda con la norma EN 60204-1 de
sequridad electrica, de manera que la puestaen marchay la parada de los elementos
de la maguina siempre responden a condiciones de seguridad. Las partes de los
sistemas de mando gue desempenan una funcion de seguridad se han disefiado de
acuerdoalanorma ENISO13849-1. Todas las funciones de sequridad disponen de un
Nivel de Prestaciones(PL)> que el Nivel de prestaciones Requerido (PLr)
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Peligros debidos a errores de montaje.
En el presente manual de instrucciones se dan los procedimientos de las
diferentes operaciones de montaje para evitar errores.

Peligros eléctricos

El equipo eléctrico se ha disefado de acuerdo a lo establecido en la norma EN
60204-1de forma que los contactos directos o indirectos no son posibles.

Peligros térmicos

En el presente manual de instrucciones se informa del riesgo de quemadura,
se establece la forma operativa de proceder, los EPIS y las medidas preventivas gue
debe adoptar el aperador para evitar quemaduras con el cabezal, la cama caliente 0
la pieza tras la impresion 30.

Peligros debidos al ruido.

Se ha aplicado disefio inherentemente sequro en la maquina para disminuir al
minimo posible el ruido desde la fuente. Asimismo, se han realizado mediciones de
ruido en diferentes puntosy se indican en el presente manual los niveles de presion
acustica alcanzados, para que en caso necesario el usuario pueda tomar las
oportunas medidas preventivas con los trabajadores.

Peligros debidos a la falta de ergonomia.

La maquina se ha disefiado de acuerdo a las normas EN 614-1,-Z de ergonomia,
es accesible y se respeta la anatomia del cuerpo humano para que el trabajador
pueda desempenar sus tareas de forma comoda.

La maguina esta dotada de iluminacion en la zona de trabajo, con un nivel de
500 luxes.
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Ubicacion en maquina

Resguardo Tipo

IR Embeliecedor Fijo
Protector termico Fijo
Cadena Mavil
Puertay tapa Mavil
Clip Movil
Interruptor Fijo
alimentacion

Funcion

Permite protegery ocultar el cableado eléctrico

Ademas de tener un color diferenciador para distinguir entre el
tamano de boquillas, evita posibles quemaduras con el contacto.

Mantiene el cableadoy tubo de carga de material recogido

Mantiene protegida la pieza durante la impresion y evita posibles

atrapamientos.

Agarra el cristal de impresion evitando posibles desplazamientosy

roturas.

En caso de apagar la maquina existe botdn analdgico en la parte
trasera derecha para cortar la alimentacion eléctrica.

El principal objetivo de los resguardos es proteger y prevenir [0s riesgos gue pueda
tener el uso de la maquina, por ello, queda prohibido manipular cualquiera de estos
mencionadas ya que alteraria el uso seguro de la impresora.

Sustitucion

En caso de desgaste o rotura, y que se necesite una sustitucion de los resguardos
consultar con el servicio técnico indicado al inicio del documento. Se otorgara la
informaciony elementos necesarios para su cambio apropiado.

- Riesgosde manipulaciony montaje: Paralas operaciones de manipulaciony montaje
se han de prestar las medidas de sequridad del centro de trabajo.

- Elementos moviles: Los riesgas se reducen al minimo posible, no obstante, como
preocupa la posibilidad de que se burlen o inhiban los dispositivos de sequridad, se
indica en el manual de instrucciones la prohibicion de anular e inhibir cualquier
dispositivo de seguridad. Asimismo, se indica gue, si se retiran los resquardos fijos,
sea cual sea la circunstancia, es obligatorio volver a colocarlos de nuevo, antes de
poner la maquina en marcha.

Volver al indice
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Dispositivos y Sistemas de Seguridad: Se indica en el manual de instrucciones que
es obligatorio chequear periodicamente los resguardos, dispositivos y sistemas de
seguridad de gue va provistalamaquinallistarlos). En caso de que alguno no funcione
correctamente es preciso proceder a su inmediata sustitucion, antes de volver a
poner la maquina en marcha.

Caldas: Se dan advertencias en el manual de instrucciones del riesgo de resbalary
caer, y de laimportancia de mantener el suelo libre de obstaculos.

EPI-s: Seindicaen el Manual de instrucciones la obligatoriedad de emplear todos los
equipos de proteccion individual. Por ejemplo, guantes para la descarga de las piezas
y sus soportes de construccion.

Riesgos electricos: Se indica gue solo personal electrico cualificado ha de acceder a
cualguier instalacion eléctrica. Asimismo, es preciso revisar periodicamente le
estado del equipo eléctrico(Aislamientos, sefalizacion, cableado, tierras, etc.)
lluminacion: Se ha de revisar de forma periodica que el dispositivo de iluminacion
complementaria proporcionado en el armario eléctrico funciona de forma correcta.
En caso contrario proceder a su sustitucion inmediata.

Superficies calientes

La plataforma vy la boquilla del
cabezal pueden ser calentados hasta los
100°C y 300°C respectivamente segun el
material de impresion, por lo tanto, se
recomienda tener precaucion.

No manipule ningun elemento

mecanico de la impresora mientras esté ‘ ﬁb
iﬂ h’“Wﬁi Im

en funcionamiento.

Aporta informacion genérica sobre

Riesgo de atrapamiento

CAUTION WARNING!

Ftiqueta genérica

Designed and assembled in Irun, Basque Country, Spain

la maguina como el cumplimiento de

. . Power: 115V / 220V, 150W - 2000W 24vchﬁ C €
normativas  europeas, la  potencia
energetica requerida, el fabricante y la Indart3D S.Coop. Gabiria 88, 20305 Irun,

prohibicion de tirar el producto a la

basura.

Gipuzkoa, Basque Country, Spain.

www.indart3d.com
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Ubicacion en maquina

INDART

v' Coloque laimpresora en una superficie firme sin ninguna vibracion.

v' Cologue la impresora en un entarno sin corrientes de aire y con una
temperaturaambiente de entre 15°C-252C.

v' Sigalasinstrucciones de instalacion y encendido de la impresora.

v' Utilice materiales recomendados por Indart3D para garantizar un
funcionamiento correcto de laimpresora.

v' Limpieza generaly lubricacion de laimpresora cada 6 meses.

v' Limpieza del cabezal cada 100h de impresion. Dependiendo del material
seria recomendable realizarlo con mas periodicidad.

v' Elcambiodelaboquillavariaenfunciondelusodelequipoyde los materiales
atrabajar.

v' Contacte con nosotrosy se lo proporcionaremos.

v' Realice sus impresiones siguiendo las recomendaciones y los parametros
dados por Indart3D.

v' Sigalasrecomendaciones de mantenimiento para gue el funcionamiento de
la impresora sea optimo y aumentar su durabilidad.

Se detecta una emision de ruido de 44dB (Decibelios) con la méaquina en
funcionamiento (imprimiendo). Esta medida baja a 40dB manteniendo la impresora
totalmente cerrada.

Las medidas estan tomadas por profesionalesy con la utilizacion de un sonometro.

Los valores citados son los niveles de emision de ruido y no son necesariamente
niveles sonoros sequros para el trabajo. Aunqgue existe una correlacion entre los niveles de

Volver al indice Pagina11de 36



emision y los niveles de exposicion, esto no puede utilizarse de manera fiable para
determinar si son necesarias precauciones adicionales. Entre los factores que influyen en
los niveles reales de exposicion para el personal se incluyen las caracteristicas del espacio
de trabajo, el ruido proveniente de otras fuentes, etc., es decir, el nUmero de maquinas y
otros procesos adyacentes. Ademas, los niveles de expasicion permitidos pueden variar de
un pais a otro. Esta informacion, en cualguier caso, permite al usuario de la maguina hacer
una mejor evaluacion de peligros y riesgos

Atrapamientos. Se preve un protocolo para rescatar personas enganchadas o
atrapadas, sin embargo, se trata de una guia general y debe adaptarse a las circunstancias
especificas de cada caso.

1. Evaluarrapidamente la situacion, para poder reaccionar de la manera adecuada.

2. Detenerla maquina. Se dispone de un interruptor, operativo en todo momento, en
la parte trasera de la maquina para el cese de su funcionamiento. No obstante,
realizar la parada de emergencia situada en la pantalla, permite que se mantenga
la refrigeracion de las zonas calientes en caso de estarlo.

3. Retirarse de los objetos afectados. Tener en cuenta que, a pesar de tener la
maquina apagada, si las zonas calientes han estado en funcionamiento, tardaran
unos minutos en poder enfriarse, mas sila maguina esta apagada.

4. Evaluardafos. Tanto de la persona como de la propia maquina. Sino se revisan los
camponentes afectados puede conllevar danos en la magquinay, por tanto, el mal
funcionamiento o incluso rotura de los componentes.

Incendios. Como el caso anterior, cada situacion conlleva una actuacion particulary
depende de la evolucion del incendio en el que se encuentre. Se indica a continuacion un
protacolo genérico del que se podra basar para actuar en cada ocasion.

1. Alertay notificacién. Valorando la situacion y el entorno donde se sitla la magquina
se recomienda notificar de inmediato al personal encargado de la seguridad o
incluso al departamento de bomberos.

2. Evacuaciony sequridad personal. Si el incendio se expande o esta fuera de control,
activa el plan de evacuacion del lugar de trabajo y alerta a todas las personas en la
zona para que abandonen el area de manera sequra

5. Aislamientoy desconexion. Sies seguro hacerloy no hay riesgo inmediato sobre la
integridad fisica, intentar aislar la maquina afectada del suministro de energia. Se
podra desenchufar el cable de alimentacion de la corriente eléctrica para mayor
sequridad.

4. Utilizacion de extintores. Si el incendio es peguefio y esta contenido, intentar
controlarlo utilizando un extintor de incendios adecuado para el tipo de fuego. En
este caso, se trataria de un fuego eléctrico por tanto se podra usar un extintor de
polvo guimico o de CO2 gue no dafan los elementos electronicos.

a. NO UTILIZAR AGUA EN INCENDIOS ELECTRICOS: Puede agravar la
situaciony aumentar el riesgo de descargas electricas

Hay que recordar que estos protocolos en maguinas son solo una guia basica. Es
fundamental contar con protocolos de seguridad especificos y procedimientos de
emergencia establecidos en cada lugar de trabajo, asi como proporcionar capacitacion
regular sobre sequridad contra incendios y procedimientos de evacuacion a todos los
empleados.

Pagina12 de 36



INDART3D S. COOP., ("Indart3D’) proporciona la presente Garantia Limitada a los
compradores del/de los productao(s) Tumaker incluido(s) en el paquete de venta("Producto’).
Indart3D le garantiza que, durante el periodo de garantia, Indart3D o una compadia de
servicio autorizada por Indart3D subsanara en un plazo comercialmente razonable, los
defectosenlos materiales, disefio y manufactura mediante lareparacion o, en el caso de gue
Indart3D lo considerase necesario a su discrecion, la sustitucion del Producto de
conformidad con la presente Garantia Limitada (salvo que la legislacion lo disponga de otra
manera). La presente Garantia Limitada solo sera valida y estara vigente en el pais en el que
haya adquirido el Producto siempre y cuando Indart3D haya destinado el Producto para su
venta en dicho pais. No obstante, cuanda haya adquirido el Producto en un estado miembro
delaUnidn Europea, la presente Garantia Limitada sera valida y estara vigente.

Fs posible que sean aplicables algunas limitaciones al servicio cubierto por la garantia
debido a los elementos especificos de cada pais presentes en los Productos.

La obligacion de Indart3D respecto a sus productos en garantia se limita a la
sustitucion de las piezas o la reparacion a su criterioy en las instalaciones de Indart3D o de
un vendedorautorizado por Indart3D. En el caso de requerir la sustitucion de piezas en casa
del cliente, se realizara previa aceptacion de presupuesto de desplazamiento y mano de
obra.

Los productos y accesorios gue requieran ser ensamblados, configurados vy
manipulados por el comprador no estan cubiertos por la presente garantia.

Periodo de Garantia

Elperiodode garantiadaracomienzaen el momentodela compra original del Producto
por parte del primer usuario final.

Los productos Tumaker no son elementos de consuma. son elementos orientados
para uso profesional e industrial. Indart30 ofrece un periodo de garantia de 1 ano siempre
que no haya sido por un mal uso o0 se abserve gue no se han realizado los mantenimientosy
revisiones periodicas que reguiere el producto para un correcto funcionamiento. La
presente garantia quedara invalidada enlos supuestos especificados en el apartado s Qué es
lo gue no cubre la garantia limitada?”.

Enlamedidaen que este permitido por lalegislacion de su pais, el Periodo de Garantia
no seraampliado o renovado o se vera afectado de otramanera debido ala posterior reventa,
reparacion o sustitucion del Producto autorizada por Indart3D. No obstante, la(s) pieza(s)
reparada(s) o los productos de sustitucion suministrados durante el Periodo de Garantia
estaran garantizados durante el resto del Periodo de Garantia original. El comprador tiene a
su disposicion “extensiones de garantig” opcionales, que amplian la cobertura de garantia.

Como obtener el Servicio de Garantia

Sidesea presentar una reclamacion bajo la presente Garantia Limitada, sirvase enviar
su Producto (o la pieza afectada cuando no se trate del Producto completo)a una compania
de servicio autorizada por Indart3D. Para obtener mas informacion acerca del modo de
realizar unareclamacion, consulte https://indart3d.com/contacto/. En el paquete de venta o
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las paginas Web locales de Indart3D, en los lugares en los que esten disponibles, es posible
encontrar informacion sobre los centros de atencion al cliente y las companias de servicio
autorizadas por Indart3D.

Cualguier reclamacion realizada en virtud de la presente Garantia Limitada estara
sujeta a la notificacion, por su parte, del presunto defecto a Indart30 o a una compania de
servicio autorizada por Indart30 dentro de un plazo razonable a partir de su descubrimiento
y, en cualguier caso, nunca posterior a la fecha de vencimiento del Periodo de Garantia.

Al realizar una reclamacion en virtud de la presente Garantia Limitada debera
proporcionar: a)el Producto(o la pieza afectada)y b)el comprobante de compra original, que
indique con claridad el nombre y direccion del vendedor, la fecha y el lugar de la compra, el
tipo de productoy el nimero de serie.

¢Qué es lo que no cubre la Garantia Limitada?

1. Manuales de usuario ni saftware, contenidos, datos o enlaces de terceros,
configuracion, incluidos o descargados en el Producto o durante la
instalacion, montaje 0 envio, asi como los incorporados en cualquier otro
momento dela cadenade entrega o adquiridos de otramaneray en cualquier
forma por usted. Indart30 no garantiza gue el software de Indart30 se ajuste
a sus necesidades, funcione en combinacion con cualguier hardware o
software provisto por un proveedor independiente, ni reventa, reparacion o
sustitucion del Producto autorizada por Indart3D.

2. El desgaste normal (incluido, sin caracter limitativo, el desgaste de
elementos moviles). Los defectos ocasionados por una mala manipulacion
(incluidos, sin caracter limitativo, los defectos ocasionados por elementos
afilados, doblado, compresion o caidas, etc.). Los defectos o dafios
ocasionadaos por una mala utilizacion del Producto, incluido el uso contrario
a las instrucciones provistas por Indart3D (por del Producto). Otros actos
mas alla del control razonable de Indart30.

3. Los defectos 0 presuntos defectos ocasionados por el hecho de gue el
Producto fuera utilizado con, o en relacion con, cualquier producto,
equipamiento, software y/o servicio no fabricado o suministrado por
Indart3D o fuera utilizado de otra manera gque no fuera para su uso previsto.

4. EldeteriorodelProducto si éste ha sido expuesto a condiciones ambientales
inadecuadas, humedad o a condiciones atmasfericas o termicas extremas o
a cambios rapidos de las mismas, a la corrosion, la oxidacion, el vertido de
alimentos o liquidos 0 a la influencia de productos quimicaos.

5. Un firmware distinto al proporcionado ni la utilizacion de una base de
impresion diferente a la recomendada.

6. Danos directos o indirectos derivados del uso de un material para la
impresion distinto al suministrado por Indart30 o del empleo de un
consumible en un estado inadecuado (con elementos adheridos, restos de
grasa u otras incidencias similares).

7. Nocubre el deterioro ocasionado por un transporte indebido: utilizacion de
un embalaje distinto al original.

8. No cubre la conexion aun voltaje diferente al configurado por el fabricante.

9. No cubre si los productos Tumaker han sido reparados o alterados por
persaonal diferente a Indart3D o personal no autorizado por Indart3D.

Pagina 14 de 36



10. No cubre si no se presenta la documentacion e informacion solicitada por
Indart30.

11. No cubre si los elementos que por su naturaleza requieren un
mantenimiento periodico, estas no se han realizado.

12. No cubre si la falta de funcionalidad es una consecuencia de la falta de
canacimiento por parte los compradores.

Devoluciones

Dispone de 7 dias habiles para devolver un producto Tumaker. Este plazo se aplica a
partir del dia en que recibes el pedido y se utilizara el sello de correos o de la empresa de
transporte para comprobar la fecha de devolucion.

« Elproducto debe ir con su embalaje original, en estado nuevo y completo
(con todos sus accesorios, manuales, cables, etc.) y acompanado de la
factura o albaran.

« Lamercancia debe devolverse en perfecto estado. Los articulos enviados o
devueltos incompletos, estropeados o deteriorados no se admitiran.

« Laperdidadelarticulo o los dafios que se produzcan durante un envio seran
responsabilidad del cliente. Le recomendamos devolver los articulos por
correo certificado o servicio de mensajeria y con seguro por el valor del
producto.

Sise cumplen todos estos requerimientos, se procedera al reembolso del importe del
articulo devuelto o, siempre a traves de la misma forma de pago en que abonaste el pedidoy
excluyendo los gastas de envio de la devolucion y lo abonado en concepto de formacion,
instalacion u otros servicios. Si el dispositivo presenta algun desperfecto, el importe de su
reparacion se descontara del montante de la devolucion. En caso de que se realice un
analisis técnico del producto en el marco del derecho de desistimiento, Indart3D hara todo
lo posible para reembolsar el dinero al cliente en el plazo mas breve.

Responsabilidad

Indart30 no sera responsable ante el Comprador del fracaso o incapacidad en el
funcionamiento correcto de los productos Tumaker. Ni por las péerdidas, dafos, lesiones o
gastos de cualguier tipo 0 naturaleza causados directa o indirectamente por los productos
Tumaker. Si por cualquier razén es necesario enviar el Producto a las instalaciones de
Indart30, se recomienda que el producto sea enviado bajo un seguro para cubrir posibles
perdidas o dafos. En cualguier caso, cualquierincidencia relacionada con el transporte sera
responsabilidad del comprador. Asimismao, Indart30 no se hace responsable de que sus
estaciones no puedan imprimir geometrias no analizadas previamente por su Servicio
técnico.

Elementos Exentos

La siguiente lista carresponde a algunos elementos que no estan cubiertos por la
garantia limitada.
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Elementos fungibles

« Filamentos para impresion 30
« Plataforma de impresion
« Conjunto Hotend

« Ventiladores

«  Sensores

« Resistencias

+ Blogue calentador

- Boguillas

« Racor

« Tubo Bowden

« Accesorios
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Previamente a hacerse cargo de la maguina/instalacion, el personal debe ser
cualificado o instruido (se ha recibido formacion especifica) en el manejo de la misma,
incluyendo los peligros que presenta la instalacion, las medidas de seqguridad que debe
adoptary respetar, asi como las prendas de proteccion gue debe utilizary el uso no correcto
de lamaguina/instalacion.

Ademas, ha de ser personal acreditado en el manejo de sistemas de elevacion vy
manipulacion de cargas para efectuar correctamente las operaciones de carga/descarga de
piezas que va a mecanizar.

Paralaformacion especifica de los eslingadores, existe informacion en las Normas ISO
9926-1, IS0 12480-1e IS0 16513.

Fl personal que repara y mantiene la maguina/instalacion ha de ser personal
cualificado y debe tener los conacimientos precisos de mecanica, neumatica, hidraulica
electricidad vy electronica para gue, en funcion de sus conocimientos especificos, pueda
desarrollar los trabajos de mantenimiento y reparacion encamendados.

Ademas, previamente debe ser instruido en el funcionamiento de Ia
maquina/instalacion, de sus diferentes partes, asi como del mantenimiento regular de la
misma v de las averias mas comunes, deberd estudiar los planos, esquemas vy lo que al
respecto indica el manual de instrucciones.

Lainstruccion deberatambiénincluirlos aspectos de sequridad, indicandolos peligros
que puedan presentarse en estas tareas, y las medidas de seqguridad que debe adoptar
incluyendo las prendas de proteccion personal gue tengan que utilizar.

El personal que transporta la maquina/instalacion o partes de la misma ha de ser
persanal cualificado con los conocimientos acreditados en el manejo de sistemas de
elevacion y manipulacion de cargas. Ademas, previamente ha de ser instruido en el
conocimiento de las diferentes partes de lamaguina/instalaciony haber estudiado los planos
ylo que al respecto indigue el manual de instrucciones.

Ha de estar instruido igualmente en los aspectos de seguridad, conociendo los
peligrosy las medidas de seguridad que debe adoptar, incluyendo los equipos de proteccion
individual que debe utilizar.

El personal gue instalay pone en marcha la maguina/instalacion o partes de la misma
ha de ser personal cualificado con los conocimientos acreditados en el manejo de sistemas
de elevacion y manipulacion de cargas. Asimismo, ha de ser personal cualificado con los
conocimientos precisos de distintos tipos de tecnologias con los que cuenta la maguina
(mecénica., electricidad, hidraulica, neumatica, electronica, etc.)

Ademas, previamente ha de ser instruido en el funcionamiento de la
maquina/instalacion y de sus diferentes partes. Ha de estudiar los planos y esquemas y lo
que al respecto dicte el manual de instrucciones.
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lgualmente hade estarinstruido enlos aspectos de seguridad, conociendo los peligros
y las medidas de seguridad gue debe adoptar, incluyendo los equipos de proteccion
individual gue debe utilizar.

El personal que desmonta la maquina/instalacion o partes de la misma ha de ser
persaonal cualificado con los conocimientos acreditados en el manejo de sistemas de
elevacion y manipulacion de cargas. Ademas, previamente ha de ser instruido en el
conocimiento de las diferentes partes de lamaguina/instalaciony haber estudiado los planos
y lo gque al respecto indigue el manual de instrucciones.

Ha de estar instruido igualmente en los aspectos de seguridad, conociendo los
peligrosy las medidas de seguridad que debe adoptar, incluyendo los equipos de proteccion
individual que debe utilizar.
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DETALLES

Resolucidn de capa 10um
Nivelacion de la cama Semi automaticay automatica
Cama caliente 45°C-100°C
Energia B00W (NX MODULAR), 1350W (BF MODULAR)
Ruido 44 dB(maquina cerrada, 40 dB)
Pantalla 7" tactil a color y Monitor en Mado de control Web
Software Software Profesional Simplify3D y compatible con otros softwares
Conectividad Wifi, USB, Ethernet

Garantia Garantialimitada de 1ano

NX MODULAR BIGFOOT MODULAR
Volumen impresion (mm 300 x 300 x 250 500 x 500 x 500

Tamano impresora (mm 840 x 635 x 805 1040 x 835 x 1004

II

Tamano embalaje (mm) 953 x 800 x 957 1153 x 1000 x 1197

Peso impresora (kg 60 92

Peso con embalaje (kg 14 160

CABEZAL HR CABEZAL PL

Diametros boquilla 0.15-0.26-0.4-0.6-0.8 mm 0.4-0.6-0.8-2.0-4.0-5.0mm
Dimensiones (mm 78 x 150,56 x 90 92,5%x213x 76

0.5 1

—

Peso (kg

Extrusion directa de bobinas de
hasta 6kg

DETALLES
Filamentos optimizados ABS, ASA, NYLON, PET-G, PLA, PP, XT-CF20, TPU, PLA-3D870, PVA

Alimentacion directa de hasta 10L

P
)
-
Q
)
a
)
S
)
—t
o©
=,
=

Pellets recomendados Circulares de 3-5 mm

Temperatura de trabajo 45°C - 300°C
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Todas las maquinas deben incluir en su caja los siguientes objetos:

Cable alimentacion Lacafijadora Antena Wi-Fi

Espatula Espejo

Se incluyen, ademas, dependiendo del cabezal:
HEMERA: Sujeta bobinas

PELLETS: Herramienta cambio de punta

Asegurese de que junto con laimpresora se le han entregado los elementos acordes a
su impresora, sino es asi pangase en contacto con Nosotros.
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BF MODULAR

Desmontar la caja de forma completa
1.1, Desatornillar todos los tirafondos comenzando por la tapa superior sequido de 10s 4
laterales.

Retirar espumas protectoras

Se puede mantener la base de la caja para utilizarlo de soporte vy para una mejor
manipulacion.
5.1. Compatible con maquinas de transporte paletizado.

3.2. Favorable tambien en caso de levantamiento conjunto de al menos 4 personas.

Colocar la maguina en un lugar seguroy plano.
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NX MODULAR

—
o

Desmontar la caja de forma completa
1.1, Desatornillar todos los tirafondos comenzando por la tapa superior sequido de 10s 4
laterales.

22 Retirar espumas protectoras

32 Se puede mantener la base de la caja para utilizarlo de soporte y para una mejor
manipulacion.
5.1. Compatible con maquinas de transporte paletizado.

3.2. Favorable tambien en caso de levantamiento conjunto de entre 2 0 & personas.

42 Colocarla maguina en un lugar seguray plano.
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Para un transporte comodoy sequro, laforma mas sequray recomendada es mediante
accesorios de elevacion desde el punto de elevacion de la maquina situado en la superficie
inferiar. Sin embargo, sino se disponen de ninguno, se recamienda manipularla maquina BF
entre cuatro personasyla NXentre dos o tres personasy delamaneraindicadaen el anterior
apartado. Como forma general, la carga maxima que puede elevar una persong, respetando
los limites ergonomicos, es de 25 kg. Por tanto, cuando se realiza una elevacion por dos
personas, la carga maxima a elevar es 2/3 de la carga total que podrian llevar ambos por
separado. Es decir, 2/3 de b0 kg, unos 33 kg. Algunas maquinas Tumaker superan ese peso,
se hadetenerencuenta, porfavor. Cabe destacar también que, se debe considerar el punto
de gravedad situado en el centro de Ia base.

Si se trata de un transporte exterior y con vehiculo, para evitar cualguier dano la
impresora debera ir protegida de la manera en original, en su propia caja.

En cuanto al almacenamiento, para proteger la maquina y alargar su vida Util lo
adecuado esdesconectarlodelaredeléctricay guardarlo ensu propia caja. Sino se conserva
la caja ariginal, asequrarse de que la impresora gueda cubierta, libre de polvo y golpes.
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Instalacion

Se debe dejar un espacio entre la maquina y las estructuras contiguas (maquinas,
paredes, etc.) de al menos 600 mm siendo preferente 800 mm, para que los operadores
puedan realizar sus tareas de forma ergonomica.

1. Cableado.
Para empezar con la instalacion y la puesta en marcha
de la maguina, conecte el cable de alimentacion en las
ranuras de la parte trasera de laimpresora y enchufela
a la red eléctrica. Seguidamente, encienda la
impresora pulsando el interruptor.

2. Accesoinalambrico ala maquina.
Conecte su dispositivo a lared gue emite laimpresora.
« WIfiSSID: INDART 3D _XXXXXX*
*Ne de serie de la maquina
« Contrasena: indart3d
« I[P de acceso: 192.168.1.114
Accedaalainterfaz web mediante la IP de acceso en su navegador.

& Nueva pestafia x +

s (o 192.168.1.114

OPCIONAL: Conectar laimpresora asu RED.

Si quiere conectar la impresora en la red y acceder a ella desde
cualquier dispositivo de la misma red, siga los siguientes pasos:

1. Vayaa Macros > Network > Add a new Network

2. Ejecutalamacroysiga lasinstrucciones en pantalla.
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Nivelar la base de impresién manualmente
Antes de cualguier calibracion asegurese de:

- Calentarlabase alatemperatura con la que quiera imprimir.
- Tenerlapuntalimpia

Fjecute el archivoque se encuentraen el apartado Macros > Calibrations > Bed > Guided
manual calibrationy siga los pases.

- Utilice las tuercas moleteadas de debajo de la cama para ajustar la base de
impresion.

- Sies primera calibracion es posible que tenga que repetir este proceso para una
mayor precision.

Compensacioén digital

El calibrado automatico, también conocido como compensacion automatica de la
cama, es capaz de mover el gje / durante una impresion para compensar la minima
desviacion detectada en los puntos medidas en la siguiente macro:

Macros > Calibrations > Bed > Digital compensation

Flresultado de esta ejecucion es lo gue llamamos mapa de altura, tambien visible en
el control web: heightmap.csv.

RECUERDE: Si tras la realizacion de la compensacion digital se ha reiniciado la
maquina en cualquier momento, se desactiva la compensacion definida. Se debe activar
para mantenerla en uso:

Macros > Calibrations > Bed > Activate digital compensation.
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Babystepping
En caso de ser necesario y ademas de las anteriores

calibraciones, también cuenta con la calibracion instantanea
durante impresion. Se trata de un ajuste fino utilizando el Offset Actual: 0.01 mm
movimiento de Z para elevar o separar la cama de la boquilla e —
consiguiendo la correcta adhesion. ;

+ Z Babystepping

==+0.05 mm
Se encuentraen el Estado de un Trabajo actual.

Tengaen cuenta el siguiente esquema para conocer la altura ideal para una perfecta

X v X

Cambio de boquilla
Se distinguen dos meaneras de cambiar de boguille, acordes a los formatos de
impresion.

Filamento

1. Retirar el material del cabezal utilizando la Macro
para ello.

2. Con el cabezal frio, desenroscar la boguilla con la
mano.

3. Retire laboguillay cologue la nueva.

4. Asegurese gue la punta este bien pegada al
cabezaly bien apretada.

RECUERDA: Si ha cambiado el diametro de la
boquilla, andtelo en el software de laminado.

Pellet

1. Sin necesidad de retirar el material, calentar el
cabezal con las temperaturas del material
cargado.

2. Retraer 10 mm a b m/s para evitar gque el material
gotee.

3. Retirarlaboguillaconlaayudadelaherramienta de
cambio de punta.

4. Desenroscar hasta retirarla completamente.

5. Sequido, con la ayuda de la misma herramienta,
insertar la nueva boquilla.

6. Girar hasta que la dinamomeétrica salte y no
permita apretar mas.
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Carga/Descarga de material
Filamento

Antes de cargar:

~ Asegurarse de tener la base separada de la boquilla (min 10mm)
~ Introducir el filamento hasta donde le permita el interior de cabezal.

1. Desde Macros > Load - Unload material > Filament, seleccionar el cabezal
donde quiere modificar el material.
7. Seleccionarla el material deseado.

Pellets

~ |aimpresion 30 de pellets se caracteriza por ser un tipo de fabricacion distinta
al proceso de impresion con bobinas de filamento. Se trata de una continua
extrusion, por ello, no cuenta con la opcion de retirar o descargar material en
simismao, sino gue es la extrusion total del material restante en la tolva.

~ Seftratadeunacargaydescargadigitalenlague el simplemente se definen las
temperaturas de extrusion del material a utilizar.

1. Desde Macros > Load - Unload material > Pellet
7.Seleccionar el material a utilizar.

NOTA: El material ya esta cargado, sin embargo, se recomiendo extruir hasta gue
laboquillaexpulse el material cargado para asegurarla adecuads extrusionalinicio
de unaimpresion.

Ajustar parametros del Pellet
Como ya se ha indicado, en caso del material en formato pellets, sino es uno de los
predeterminados, habra que definir uno nuevo, para ello:

1. Acceder al config.g de un material predeterminado.

= Mini PRO HR

e . B Heeva Areaiv I e —

O o oo

Gy Mpmicazeres e

2. Copiar el contenido.
3. Crearun‘Nuevo Filamento”

Cispenisi Mod: FFF 4, Herramienias + Exira aniral Heatars A Grafics de Temeperaturss

v i oy

Pagina 27 de 36



4. Pegary modificar el config.g acorde a las caracteristicas del nuevo material.
a. Se puede cambiar el caudal, las temperaturas de los dos puntos de
medicion del cabezaly de la cama.

Limpieza del cabezal de Pellets

<2609 para materiales cuya temperatura de extrusion sea menos a los 2602C utilizar
polipropilena. Comenzar a extruirhasta gue no quede ningun rastro del material previamente
usado. Unavezeneste punto, desciendalatemperatura de manera progresiva hasta los 210

>260%: Para materiales cuya temperatura de extrusion sea mayor a los 260°C utilizar
ABS o materiales comunes con un rango de temperatura de fusion similar. Comenzar a
extruir hasta gue no guede ningun rastro del material previamente usado. Una vez en este
punto, descienda la temperatura de manera progresiva hasta los 250°.

Cargar G-Code

En Trabajos, desde el gestor de archivos de la columna izquierda, aparece el botdn de
‘Subir Archivo(s) G-Code”. Clicando, se abrird una ventana del dispositivo para cargar el
archivo.

© Estado Disponizie Modo: FFF %, Hemammnias + Ex . eal A Grafico de Temeperaturers

Posicion g6 13 x Y z Hemamise1a Heater Actual aztva En Espena L == =5
herramisnts

ssssssss

@ ez - RO~ e | @ e secnors o-coee

= a [RIpa—

Retirar pieza impresa

Al finalizar una impresion, es recomendable esperar a que las temperaturas de los
calentadares se enfrien hasta la temperatura ambiente. Asi, sera mas facil retirar la pieza.
Ademas, dependiendo de la cama que se utilice, bien el fleje magnetico o bien el cristal, se
retira la base flexible o puede hacer uso de una espatula para ayudar a la extraccion de la
pieza, respectivamente. Finalmente, se procede arecoger la pieza fabricada con las manos.

Siacontinuacion se quiere imprimir otra pieza, asegurarse de volver a colocar la base
flexible o echarlaca en la base de cristal, dependiendo de la base de impresion a utilizar.
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Software de impresion

El software de impresion se refiere a un conjunto de programas informaticos
disenadaos para administrar y controlar el proceso de impresion. Proporciona una interfaz
entre la computadora y la impresora, permitiendo a los usuarios enviar documentos vy
archivos paraimprimir de manera eficiente y con calidad profesional.

El software de impresion ofrece una amplia gama de funciones y caracteristicas que
facilitan la gestion de las tareas de impresion. Algunas de las funciones comunes incluyen:

1. Controladores de impresora: ElI software de impresion proporciona los
controladores necesarios para gue laimpresora se comunique correctamente con
la computadora. Los controladores aseguran la compatibilidad y permiten
configurar opciones especificas de impresian.

7. Configuracion de opciones de impresion: Elsoftware de impresion proporciona una
interfaz para ajustarlas preferencias de impresion. Esto incluye opciones comao el
la arientacion de la pieza, la calidad de impresion, el material, y otras opciones
persaonalizadas.

3. Previsualizacion de impresion: Muchos programas de software de impresion
ofrecen una funcion de previsualizacion gue permite a los usuarios ver como se
fabricara la pieza antes de imprimirla. Esto ayuda a evitar errores y asegura que el
resultado final cumpla con las expectativas.

4. Monitoreo y diagnostico: Algunos softwares de impresion incluyen herramientas
para monitorear el estado y el rendimiento de la impresora. Esto puede incluir la
deteccion de problemas de conexiony la solucion de problemas basicas.

En resumen, el software de impresion es esencial para aprovechar al maximo las
capacidades de una impresora. Facilita la gestion de trabajos de impresion, proporciona
opciones de configuracion y mejora la eficiencia general del proceso de impresion. Al
utilizarlo, los usuarios pueden obtener impresiones de alta calidad de manera mas rapiday
sencilla.

Desde Indart3D, se han creado vy puesto a disposicion del usuario perfiles de los
siguientes softwares, con el objetivo de brindar un manejo comodo tanto de codigo libre
como de licencia:

Simplify 30. Software de pago exclusivo gue traduce modelos 3D

eninstruccionesy lenguaje comprensibles para la impresora, y también o h
proporciona servicios y caracteristicas adicionales. En este contexto,
se destaca la premisa de gue "'mejores instrucciones significan mejores g r

impresiones’, enfatizando laimportancia de una configuracion precisay
detallada para lograr resultados de impresion Optimos.

SuperSlicer. Esun software de libre acceso que ofrece una amplia
gama de ajustes configurables que permiten definir caracteristicas
como estructuras de soporte, materiales multiples, y mucho mas.

Pagina 29 de 36



Durante el uso de los equipos pueden aparecer avisos tanto en la consola web como
en el panel de la maguina por diferentes motivos como incompatibilidad u error.

Date 4.

121172024, 16:14:45

Connecting

~Stor

Current°C 00

Active°C | 0O
Standby°C | O

X0-0 Y00 Z0-00

|_Extrusion

Console

Comunmente los avisos sondescriptivosy suelen servir para entender qué sucede. Sin
embargo, en caso de gue el mensaje persista y haya algun fallo puede consultar el sopaorte
de nuestra web para mas informacion.

Sielerrorcontinua, no dude en contactardirectamente con nuestra equipo de soporte
técnico soporte@indartdd.com. Para ello, debera tener la siguiente informacion:

- Numero de serie de la maquina
- Cabezal montado
- Descripcion del problema
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El'mantenimiento preventivo de las impresaoras 30 Tumaker fabricadas por INDARTSD
es fundamental paraasegurar un rendimiento optimoy prolongarla vida Util de las maguinas.
A continuacion, se detallan los principales puntos de un plan de mantenimiento preventivo
para estasimpresoras teniendo en cuenta siempre gue dependera del uso que se le dé tanto
en tiempo como en material. En caso de necesitar informacion mas detallada consulte la
documentacion de soporte en nuestra web.

- Frecuencia: Mensual.

« Accién: Limpia los residuos de filamento-pellets, polvo y suciedad de la cama de
impresion, los cabezales y otras superficies expuestas para evitar bloqueos o interferencias
en el proceso de impresion.

Se especifica la tarea de revisar aquellos elementos que protegen al usuario de los
posibles peligros ya mencionados en el apartado de Seqguridad.

LLubricacion de los Ejes

e Frecuencia: Cada 3 meses 0 cada 1500-2000 horas de impresion.

e Accidn: Aplica lubricante a los gjes X, Y vy Z, asi como a los rodamientos, para
asegurar un movimiento suave y preciso. Utiliza lubricantes especificos para
impresoras 3D, como aceite de teflon o silicona, no grasas.

Revision de Correas

e Frecuencia: Cada 6 meses.

e Accidn: Inspecciona las correas de transmision para detectar signos de
desgaste o aflojamiento. Ajusta 0 reemplaza las correas si es necesario para
evitar desalineaciones en los movimientos de los ejes.

Mantenimiento del Extrusor

e Frecuencia: Cada 3-6 meses.

e Accion: Limpia el sistema de extrusion, retirando restos de filamento-pellets
acumulados en el engranaje de alimentacion. Tambiéen es recomendable
comprobar el apriete de las conexiones.

Revision del Sistema de Ventilacion

e Frecuencia: Cada 3-6 meses.

e Accion: Asegurate de que los ventiladores funcionen correctamente y que no
estén obstruidos por polvo o residuos. La refrigeracion adecuada es clave para
evitar sobrecalentamientos.

Organos de accionamiento y sefalizacion

e Frecuencia: Mensual.
e Accion: Comprobacion tanto del correcto funcionamiento y como de la clara
identificacion de los botones de accion de movimiento y paro.
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Filtro

e Frecuencia: Cada 3-6 meses
e Accion: Sustitucion del filtro para mantener la capacidad de limpieza de gases
optima.

Revisian de Boquillas

e Frecuencia: Cada 1500-2000 horas de impresion, dependiendo del uso y de los
materiales utilizados.

e Accion: Verifica que las boquillas no estén obstruidas. Si observas signos de
atascos, utiliza una aguja de limpieza adecuada o realiza una purga con
filamento para despejar el cabezal 0 una limpieza con pellets.

Cama de Impresion

e Frecuencia: Mensualmente o cuando se observe desajuste.

e Accion: Recalibra la cama de impresion para asegurar que esté nivelada. Esto
evita problemas de adherencia de la primera capa, que puede afectar la calidad
de impresion.

Reemplazo de Piezas Desgastadas
e Frecuencia: Anual 0 segun desgaste.
e Accion: Evallay reemplaza piezas que presenten signos de desgaste, como los

rodamientos, correas o boquillas, para asegurar un funcionamiento continuo
sininterrupciones.

Firmware de la maquina

e Frecuencia: Cadavez que haya una nueva version.
e Accion: Manten el firmware de la impresora actualizado para beneficiarte de
mejoras en el rendimientoy en las funcionalidades.

Software de impresion

e Frecuencia: Cada vez que haya una nueva version.
e Accion: Instalar nuevas versiones hara que el uso y la capacidad de impresion

mejoren.

Hardware

e Frecuencia: Cada 12 meses.
e Accion: Revisa el cableado y las conexiones eléctricas, prestando atencion a
posibles dafios 0 desgaste en los conectoresy cables.
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Se considera sistema de mandos aguellos componentes capaces de controlar la
maquina. Por unlado, se encuentra la pantalla, capaz de controlar la maquina al completo.
Los movimientos de los ejes, los calentadores, las impresiones, y otras funciones de macros
entre otros. Porotro, lainterfaz web donde se tiene la capacidad de controlar la maguina de
una manera mas completay avanzada. Como puede ser a nivel programacion y edicion de los
ajustes y parametros de la impresora. Finalmente, el interruptor trasero con su Unica
funcion de interrumpir la alimentacion de la impresora.
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El equipo eléctrico que compone la maguina es fundamental para su funcionamiento
y control, al mismo tiempo gue garantiza su proteccion. Los diversos componentes estan
conectados y gestionados a traves de sistemas electronicosy la programacion desarrollada
por DuetdD.

En primer lugar, los componentes electricos son responsables de hacer funcionar la
maquina. Esto implica suministrar la energia necesaria para su operacion, controlar los
motoresy activar los diferentes sistemas de la maguina. Por ejemplo, puede incluir fuentes
de alimentacion, controladores de motaor, relés y otros dispositivos que permiten la
transferenciay distribucion eficiente de la energia electrica.

Ademas de su funcion principal de hacer funcionar la maquina, el equipo eléctrico
también desemperia un papel vital en la proteccion de esta. Esto implica la implementacion
de medidas de sequridad eléctrica para prevenir danos a los componentes y minimizar [0s
riesgos de cortocircuitos, sobrecargas o fallos eléctricos. Pueden incluir fusibles,
disyuntores, sistemas de proteccion contra sobretensiones, entre otros dispositivos de
seguridad.

| a gestion de todos estos componentes eléctricos se lleva a cabo mediante sistemas
electrénicos, que actuan como el cerebro de la maguina. Estos sistemas electronicos
incluyen controladores de interfaz y unidades de control que reciben senales y datos de
entrada, y los procesan para controlar y coordinar el funcionamiento de los diferentes
componentes eléctricos. Estos controladores pueden interpretar comandos de un operador
humano o gjecutar programas preestablecidos.

Ademas de los sistemas electronicos, la programacion desarrollada por Duet3D
desempena un papel crucial en la operacion y control de la maqguina. Duet3D es una
plataforma de desarrollo y programacion especifica para maquinas, que ofrece una amplia
gama de funcionalidadesy capacidades de control. Mediante la programacion personalizada
por Indar3D para cada maquina Tumaker, es posible definir los movimientos, velocidades,
secuencias y otros parametros necesarios para llevar a cabo tareas especificas y optimizar
elrendimiento de la maguina.
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En caso de querer desconectar la maquina es tan sencillo como pulsar el interruptor
de alimentacion situado en la parte trasera derecha de la maquina. Para mas sequridad,
tambien se puede directamente desenchufar el cable de alimentacion de lared eléctrica.
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Es obligatorio cumplir con la legislacion vigente del pais de utilizacion para la retirada
de residuosy sustancias. Se han de sequir las medidas de seguridad que se dan en las fichas
de sequridad de los productos empleados enlamaquing, tanto para su funcionamiento como
para su limpieza y mantenimiento, y retirada desde el punto de vista de la seguridad. Se
debenafrecer instrucciones acerca de las medidas preventivas gue debe adoptar el usuario,
incluyendo, cuando proceda, los equipos de proteccion individual a prever.

Las maguinas Tumaker estan compuestas en su mayoria por
aluminio. Si la impresora deja de funcionar permanentemente se
recomienda llevarlo directamente a un punto limpio donde se pueda
reciclar. Gran parte de los componentes son aluminio, sinembargo, si se
van a depositar de manera separada se puede dividir en los siguientes
tipos de objetos: chapa aluminio, chapa acero, componentes
electrénicos y plasticos.

Una parte clave del reciclaje de electrodomesticos es el desmontaje manual de cada
producto. EI desmontaje elimina los camponentes peligrosos vy clasifica las piezas
reutilizables. L.os procedimientos varian y dependen del tipo de aparato. La cantidad de
componentes peligrosos que se pueden eliminar tambien depende del tipo de aparato. Las
bajas tasas de eliminacion de componentes peligrosos reducen la reciclabilidad de
materiales valiosos. Cada tipo de aparato tiene su propio conjunto de caracteristicas vy
componentes. Esto hace que la caracterizacion de los aparatos sea esencial para clasificar
y separar piezas. La investigacion sobre el desmantelamiento de electrodomesticos se ha
convertido en un area activa, con la intencion de ayudar al reciclaje a alcanzar la maxima
eficiencia.
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