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Traduccién® del manual ofrecido en la web oficial de slic3r .

*No somos traductores, sélo imprimimos Version 1.2,
Lamentamos posibles errores de concepto y nos excusamos de posibles erratas.

Por favor, reporta los errores a infoelemonmaker.es para mejorar y actualizar este

manual

By lemonMaker

<


http://www.lemonmaker.es/

LEMONMAKER

1 INTRODUCCION

1.1 Visién general

Slic3r es una herramienta que traduce los modelos digitales 3D (archivos en formato stl) en
el lenguaje maquina utilizado por las impresoras 3D, siendo éstos, archivos con extensién
gcode. Rebana el modelo tridimensional en capas horizontales y genera caminos

adecuados para llenarlos.

Slic3r se puede utilizar como un programa independiente, para posteriormente incluir los
archivos exportados (gcode) en los programas de manejo de la propia impresora.

(Pronterface o similar).

Este manual proporcionard orientacién sobre cémo instalar, configurar y utilizar Slic3r

para conseguir depurar y perfeccionar las impresiones 3D

1.2 Obijetivos vy filosofia

Slic3r es un proyecto que se inicié en 2011 por Alessandro Ranellucci, que utilizé el
lenguaje Perl para crear una aplicacién répida y fécil de usar. El programa es libre y
responde a la filosofia openSource, liberédndose al publico como software de cédigo
abierto bajo la licencia GPL. El programa estd en constante revisién, con nuevas

caracterfsticas y correcciones de errores.

Se aceptan donaciones para asegurar el continuo avance del cédigo.

Mds detalles en: http://slic3r.org/donation

Software libre NO ES software gratuito.
Software privativo NO ES software de pago

El cédigo fuente estd disponible a través de GitHub: https//github.com/alexri/Slic3r

1.3 Soporte Slic3r


https://github.com/alexrj/Slic3r
http://slic3r.org/donation
http://www.lemonmaker.es/
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Existen variedad de recursos disponibles para prestar apoyo a Slic3r.

Wiki https://qithub.com/alexri/Slic 3r/wiki/Documentation
FAO https://github.com/alexri/Slic 3r/wiki/FAO

Blog http://slic3rorg/blog

IRC

Las siguientes salas de chat se encuentran en el servidor ircfreenodenet, y suelen estar
llenas de gente que pueden ayudarte en tiempo real:

*  #reprap

e #lic3r

Si encuentra errores en el programa, por favor lea la guia de reporte de errores antes de
enviarla a: https://github.com/alexri/Slic 3r/wiki/Ouick-guide-to-writing-good-bug-reports

1.4 Descarga de Slic3r

Slic3r se puede descargar directamente desde: http://slic3rora/download.

Los paquetes precompilados estdn disponibles para Windows, Mac OS X vy Linux. Los
usuarios de Windows y Linux pueden elegir entre 32 y 64 bits.

1.5 Instalacién


http://slic3r.org/download
https://github.com/alexrj/Slic3r/wiki/Quick-guide-to-writing-good-bug-reports
http://slic3r.org/blog
https://github.com/alexrj/Slic3r/wiki/FAQ
https://github.com/alexrj/Slic3r/wiki/Documentation
http://www.lemonmaker.es/
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151  Windows

Descomprimir el archivo zip descargado. Slic3r NO necesita instalacién. La carpeta

resultante contiene dos archivos ejecutables:
slic3rexe - inicia la version GUI.

slic3r-consoleexe - se puede utilizar desde la Inea de comandos.

152 Mac OS X

Haga doble clic en el archivo dmg descargado, navegue hasta el directorio de

aplicaciones y arrastrar el icono Slic3r en ella.

153  Linux

Extraer el archivo descargado en una carpeta. Es posible Iniciar Slic3r directamente

ejecutando el ejecutable Slic3r, que se encuentra en el directorio bin.

16  Construcciéon de la fuente

Para aquellos que deseen més, Slic3r puede compilarse a partir de los Ultimos archivos de

origen, que se encuentran en GitHub.

Mds instrucciones en:

GNU Linux

https://github.com/alexrj/Slic 3r/wiki/Running-Slic 3r-from-git-on-GNU-Linux



https://github.com/alexrj/Slic3r/wiki/Running-Slic3r-from-git-on-GNU-Linux
http://www.lemonmaker.es/
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OS X

https://qgithub.com/alexri/Slic 3r/wiki/Running-Slic 3r-from-git-on-OS-X

Windows

https://qgithub.com/alexri/Slic3r/wiki/Running-Slic3r-from-git-on-Windows

https://qithub.com/alexri/Slic 3r



https://github.com/alexrj/Slic3r
https://github.com/alexrj/Slic3r/wiki/Running-Slic3r-from-git-on-Windows
https://github.com/alexrj/Slic3r/wiki/Running-Slic3r-from-git-on-OS-X
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2 PREPARANDONOS PARA IMPRIMIR

2.1

Calibracién

Antes de intentar la primera impresién, es vital que la impresora esté correctamente

calibrada. Es muy importante tomar el tiempo necesario para un buen calibrado de la

mdaquina. De no ser asi, el resultado se acercard maés a la frustracién que a la satisfaccion.

Cada mdquina puede tener su propio procedimiento de calibracién y este manual no

intentard cubrir todas las variaciones, pues seria inviable. En cambio, aquf sigue una lista de

los puntos clave que se deben abordar:

La estructura es estable, y los ejes estén bien alineados.
Las correas estdn tensas

La cama estd perfectamente nivelada, en relacién a la boquilla del extrusor

El Filamento rueda libremente sobre la bobina, sin causar demasiada tensién en el

extrusor.

La intensidad que alimenta los motores paso a paso se establece en el nivel

correcto.

La Configuracién del firmware es correcta, incluyendo: velocidades de los ejes de
movimiento y aceleracién, control de temperatura, finales de carrera y direcciones

de movimiento de los motores.

Las medidas correctas de mm que pasan por el extrusor. Estas se calibran en el

firmware.

El paso de material por el extrusor, es justamente el necesario. Slic3r espera que la

md&quina expulse con precisién una cantidad de filamento cuando se le dice que lo
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haga. El exceso de material dard lugar a manchas y otras imperfecciones en la

impresién. El defecto de material se traducird en lagunas, rellenos pobres en capas

superiores visibles, incluso mala adherencia entre capas, pudiendo dejar inservible

la pieza en cuestion.

272 Asistente de configuracion

Slic3r tiene dos caracteristicas para ayudar a la iniciacién del programa: el asistente de

configuracion y el modo simple.

El asistente de configuracién le hard una serie de preguntas y creard una configuracién

inicial.

Configuration Wizard

=

@ Welcome
Firmware Type
Bed Size
Mozzle Diameter
Filament Diameter
Extrusion Temperature
Bed Temperature
Finish

Welcome to the Slic3r Configuration Wizard

Hello, welcome to Slic3r! This wizard helps you with the initial configuration; just
a few settings and you will be ready to print.

To import an existing configuration instead, cancel this wizard and use the Open
Config menu item found in the File menu.

To continue, click Mext,

< Back Nea> | [ cancel

221  lipo de Firmware

Fig. 1: Ventana de bienvenida

El gcode producido por Slic3r se adapta a los tipos particulares de firmware. El primer

paso solicita el firmware que utiliza la impresora. Deberia haber sido especificado cuando

la impresora se construyd. En caso de duda péngase en contacto con el proveedor. En el

caso de las impresoras que montamos en LemonMaker, usamos el firmware Marlin.
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Configuration Wizard

® Welcome
© Firmware Type
Bed Size
Nozzle Dismeter
Filament Diameter
Extrusion Temperature
Bed Temperature
Finish

Firmware Type

Choose the type of firmware used by your printer, then click Next.

G-code flavor:

RepRap (Marlin/Sprinter)  ~

[ <Back | [ Nea> ]|

Cancel

222  Jamaho de la cama

Fig. 2: Tipo de Firmware

-
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Este valor define la distancia méxima que el extrusor puede viajar a lo largo del eje X e Y.

Es posible que sepa de antemano las dimensiones de su cama, en caso contrario es

sencillo medirlas.

Asegirese de medir desde la esquina inferior izquierda, donde la boquilla del extrusor

descansa en la posicién inicial (origen de coordenadas de nuestra CNC) a la distancia

mdéxima que la boquilla puede viajar en ambas direcciones. Tenga en cuenta que algunas

partes méviles de su impresora, pueden colisionar con partes fijas. Esto reducird el drea de

SU cama.

Recuerde revisar también los ajustes correspondientes a los finales de carrera en e

firmware que pueden limitar el movimiento X / Y.

Configuration Wizard

@ Welcome

@ Firmware Type

@ Bed Size
Nozzle Diameter
Filament Diameter
Extrusion Temperature
Bed Temperature
Finish

Bed Size

Enter the size of your printers bed, then click Mext.

Bed size: w200y 2000 mm

[ <Back | [ Nea» |

Cancel

Fig. 3: Tamafio de la cama
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223  Digmetro de la boguilla

El digmetro de la boquilla del hotend o punta caliente suele mostrarse claramente, ya sea
en la descripcién del hotend, o en la documentacién asociada en la compra. Los valores

comunes varian enfre 0.3mm y 0.5mm

Si desconoce el didmetro de su boquilla, puede medirla de la siguiente manera: Extruya un
poco de filamento a baja velocidad (Tmm/s), y midalo con un calibre o pie de rey. Esto
tiene la ventaja de tener en cuenta el posible hinchamiento en la matriz, y por tanto,

puede ser muy Util hacerlo incluso si se conoce el didmetro.

224  Didmetro del filamento

Para reproducir piezas con resultados lo més exactos posibles, Slic3r debe conocer con
la mayor precisién posible la cantidad de material que es empujado a través del extrusor.

Por lo tanto, es vital darle un valor tan preciso como sea posible al didmetro del filamento.

Aunqgue el filamento utilizado en impresoras FDM (modelado por deposicion fundidal) se

vende como filamento de 3 mm o 1,75 mm, esto es sélo una guia general. El didgmetro
puede variar entre los fabricantes e incluso entre lotes. Por lo tanto, es muy recomendable
tomar varias medidas a lo largo de una determinada longitud de filamento. Por ejemplo, si
medimos 4 veces el didmetro del filamento, obteniendo los siguientes resultado: 2,89, 2,88,

290y 291, seria vdlido introducir como valor del digmetro del filamento la media:

2.895mm

Configuration Wizard @

Filament Diameter

® Welcome Enter the diameter of your filament, then click Next.

@ Firmware Type
® Bed Size Good precision is required, so use a caliper and do multiple measurements along

the filament, then compute the average.
@ MNozzle Diameter

@ Filament Diameter
Extrusion Temperature Diameter: 2,895 mm
Bed Temperature
Finish

[ <Bock | [ mNea> ][ cancel

Fig. 4: Digmetro del filamento
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225  Jemperatura de Extrusion

La temperatura de extrusion dependerd del materia, y la mayoria de materiales pueden
operar en un rango de temperaturas. El proveedor deberia proporcionar orientacién en
cuanto a qué temperaturas son adecuadas. Una regla muy general es que el rango de
temperaturas para el PLA se encuentra entre 160" Cy 230 ° C, siendo para el ABS
entre 215°Cy 250 ° C,

Este es un pardmetro que se tendrd que ajustar al iniciar la produccién de impresiones. La

temperatura éptima suele variar incluso entre los colores del mismo material, y mismo
proveedor. Otro factor que puede afectar a la temperatura es la velocidad de extrusion,

aceptando que, generalmente, a mayor velocidad, serd necesaria mds temperatura.

Ofros factores pueden afectar a la temperatura de extrusion, como la humedad relativa. El
ABS, a mayor humedad, presentar mayor fluidez, con lo que la temperatura de extrusién

4ptima podria descender levemente.

Se puede optar por controlar la temperatura del extrusor manualmente desde el
controlador de la impresora (Pronterface o similar). En este caso, fijaremos la temperatura

a cero (0).

(Valor O = desactivado, en lo sucesivo).

Configuration Wizard @
Extrusion Temperature
® Welcome Enter the temperature needed for extruding your filament, then click Nesxt,
Firmware Type

Bed Size A rule of thumb is 160 to 230 °C for PLA, and 215 to 250 °C for ABS.

°
°
@ Nozzle Diameter
@ Filament Diameter Other layers: 200 g
@ Extrusion Temperature

Bed Temperature

Finish

[ sBack | [ Nex> ][ Cconcal

Fig. 5: Temperatura de extrusién

\KER
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Si la impresora tiene una cama caliente, cosa altamente recomendable, también es posible

ajustar este pardmetro. Al igual que con la temperatura del extrusor, el valor dependerd

del material utilizado. Una regla de oro es que el PLA requiere 60 ° C y ABS requiere 110

C

Nota: Se puede optar por controlar la temperatura de la cama de forma manual desde el

controlador de la impresora (Pronterface o similar). En este caso,

fijar a cero.

Configuration Wizard

Bed Temperature

® Welcome Enter the bed temperature needed for getting your filament to stick to your
® Firmware Type heated bed, then click Next.
® Bed Size
A rule of thumb is 60 *C for PLA and 110 *C for ABS.
@ Nozzle Diameter
@ Filament Diameter
@ Extrusion Temperature Other layers: o = °C
@ Bed Temperature
Finish
[ <Back | [ Nea> ][ Cconcel

Fig6: Temperatura de la cama

a temperatura se deberd

Ya hemos finalizado la configuracién répida. Tenga en cuenta que, en el interface de

Slic3r es posible cambiar todos estos pardmetros a posteriori.

Configuration Wizard

Welcome
Firmware Type

Bed Size

MNozzle Diameter
Filament Diameter
Extrusion Temperature

Bed Temperature

@ Finish

Congratulations!

You have successfully completed the Slic3r Configuration Wizard. Slic3r is now
configured for your printer and filament.

To close this wizard and apply the newly created configuration, click Finish.

[ <Back | [ Finish | [ Cancel

Fig. 7: Fin de la configuracién répida inicial
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2.3 Laimportancia de la primera capa

Antes de profundizar en la preparacién de nuestra primera impresién, merece la pena
destacar la importancia de conseguir una éptima primera capa. La primera capa es clave,
debido a la necesidad de asegurar la adherencia entre materiales de diferente
naturaleza. Es facil asegurar la adherencia de una capa de ABS con ofra capa de ABS,

no siendo asf entre la primera capa y el espejo, cristal, o base planimétrica que use tu

impresora. Si la primera capa no se deposita de manera notable, asegurando la

adherencia, la pieza se deformard y se despegard. Existen varias técnicas y
recomendaciones a las que se debe prestar atencién con el fin de minimizar la posibilidad

de que esfo ocurra.

231  Nivel de la cama

Tener una cama nivel perfectamente nivelada es critico. Si la distancia entre la

punta de la boquilla y la cama se desvia en cualquier parte de ésta, sucederdn 2

casos: La punta estd demasiado cerca de la cama, y la raspa. O bien, la punta
estd demasiado lejos de la cama, y no se adhiere de la manera correcta. Ajustar
perfectamente las 4 esquinas de la cama antes de una impresién larga se torna

fundamental.

232  Una temperatura mds alfa.

A mayor temperatura, disminuye la viscosidad del material. Para asegurar una
mejor adherencia, se recomienda un incremento de temperatura, tanto en la cama

caliente como en el hotend, de 52

233  Velocidades mds bajas.

Disminuir la velocidad del extrusor para la primera capa, reduce las fuerzas
aplicadas al material fundido a medida que emerge, reduciendo las posibilidades
de que se estire demasiado y no se adhiera correctamente. Se recomiendan

valores entre el 30% o 50% de la velocidad normal.
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234  Calibrado correcto de las velocidades de extrusion.

Si se deposita demasiado material en la primera capa, la boquilla puede
arrastrarlo en la segunda capa, provocando que se levante de la cama (en
particular si el material se ha enfriado). Si el material depositado es escaso, puede
dar lugar a que la primera capa se afloje més adelante, a lo largo de la impresion,
lo que lleva a deformaciones, o a separaciones de la propia pieza. Por estas

razones, es importante tener la velocidad de extrusion bien calibrada.

235  Altura de la primera capa

Una altura de capa mdas gruesa proporcionard un mayor flujo, y por lo tanto mds
calor, por lo que la extrusién se adhiere mejor a la cama. También ofrece la
ventaja de dar una mayor folerancia en la nivelacién de la cama. Se recomienda
elevar la altura de la primera capa hasta que coincida con el didmetro de la

boquilla, por ejemplo, una primera altura de capa de 0,35 mm para una boquilla

de 0,35 mm.

Nota: La altura de la primera capa se establece de esta manera automdticamente en e

modo simple.

236  Ancho de extrusion o ancho de muro

Cuanto mdés material esté en contacto con la cama, el objeto quedard mejor
adherido a la misma, y esto puede lograrse mediante un aumento en la anchura

del muro de la primera capa, ya sea en porcentaje o definiendo una cantidad fija.

Se recomienda un valor aproximado del 200% en general, pero tenga en cuenta
que el valor se calcula a partir de la altura de capa, por lo que el valor debe
establecerse sélo si la altura de capa es la mdas alta posible. Por ejemplo, si la
altura de capa es de O,1 mm, v la anchura de muro se ajusta a 200%, entonces el
ancho de muro real sélo serd de 0,2 mm, que es menor que el didmetro de la
boquilla. Esto podria provocar una mala circulacién y terminar en una impresion
fallida. Por tanto, se recomienda combinar la primera técnica de altura de capa
alta que se recomienda mas arriba, con ésta. El ajuste de la primera altura de

capa en 0,35 mm y de la primera anchura de muro a un 200% daria lugar a un


http://www.lemonmaker.es/

1'-

LEMONV

0,65 mm de ancho de muro, valor orientativamente correcto al ser mayor que el

digmetro de la boquilla de salida.

Regla dtil:

23/

238

Altura de capa < Didmetro de salida de la boguilla

Ancho de muro > Diémetro de salida de la boquilla

Material para la cama

Existen muchas opciones para el material que se utilizard para la cama, y la
preparacién de la superficie, perfectamente nivelada, pueden mejorar

enormemente la adherencia de la primera capa.
El PLA es mds tolerante y funciona bien en PET, Kapton, o cinta de pinfores.

El ABS, por lo general es mdés exigente y, aunque se puede imprimir bien en PET y
Kapton, nada como la aplicacién de laca a la cama antes de imprimir. Otra
solucién consiste en impregnar la cama caliente con una mezcla de pasta de ABS

disuelta en acetona, asegurando la adherencia de la pieza.

Nada de refrigeracion.

Directamente relacionado con lo anterior (incrementos de 5 en la temperatura
del hotend y de la propia cama), no tiene sentido aumentar la temperatura de la
primera capa vy tener un ventilador u ofro mecanismo de enfriamiento simultdneo.
Se recomienda generalmente mantener el ventilador apagado durante las
primeras capas.

\KER
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3 TRABAJANDO CON MODELOS

Nos encontramos otro paso entre el punto en que estamos ahora y nuestra primera

impresién. Encontrar un modelo tridimensional, y laminarlo.

3.1 Formatos de modelos

Slic3r acepta los siguientes tipos de archivo:

*  Archivos de estereolitografia (STL) pueden provenir de una amplia variedad de
fuentes y, de hecho, se estan convirtiendo en un estédndar en la impresién 3D. Los
archivos stl simplemente describen la geometria de la superficie de un objeto 3D
sin ninguna informacién adicional (como el color o material), y es esta simplicidad la

que probablemente ha hecho que el formato se establezca en todas partes.

*  Wavefront OBJ es un formato abierto utilizado originalmente en una aplicacién de
animacién de Wavefront Technologies, pero desde entonces ha sido adoptado

por la comunidad de modelado 3D. Es similar al formato STL.

*  Aditivo Manufacturing Formato de archivo (AMF) fue desarrollado en respuesta a
la naturaleza limitada del formato STL Ademas de describir la geometria del
modelo 3D también puede describir los colores y materiales, asi como los atributos
mds complejos, tales como mezclas de degradado y mdltiples arreglos de objetos
(constelaciones). Aun no se ha adoptado ampliamente en la comunidad maker 3D.

3.2 Busqueda de Modelos

Los archivos de modelos en 3D pueden venir de un repositorio en linea, tales como
Thingiverse o GrabCAD, o ser creado a partir de un programa de CAD, como FreeCAD,
Sketchup 0 OpenSCAD, o una herramienta de CAD en linea como Shapesmith.
Practicamente la totalidad de los programas de disefio y modelado 3D, exportan los

archivos en extensiones vdlidas para ser laminadas por slic3r.
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Es posible que desee ver los archivos antes laminarlos. Existen para ello muchas
aplicaciones gratuitas disponibles, entro ofros, Meshlab - una herramienta completa para
very froboior con archivos 3D. Otro programa disponib|e para visualizar modelos 3D, es
Netfabb, con el que es posible reparar algunos fallos en el disefio, o advertencias de

slic3r, de los modelos 3D de manera muy sencilla. Mds informacién en el capitulo
Reparando modelos.

abc save import.. expori.. help

my designs signout  garyhodgson

geometry ; M workplane
v subtract B¥ ©

v cylinder &
X/ 10

ye

z/0

rs

h|10

v cuboid &

3.3 Limpiando un STL

Si'la malla 3D que se describe en el modelo tiene agujeros o bordes, y no estan alineados
(conocido como no-manifold), entonces Slic3r puede tener problemas trabajando con
dichos modelos. Slic3r intentard solucionar los problemas que pueda, pero algunos
problemas estén fuera de su alcance. Si el programa lanza un aviso de que no puede

laminar el modelo, entonces, hay varias opciones disponibles para intentar repararlo:

véase el capitulo sobre reparacion de Modelos.
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4 HERRAMIENTA PLATER

Slic3r tiene una herramienta, denominada Plater, que permite cargar uno o més modelos, v
colocarlos en la orientacién deseada antes de proceder al laminado. (Rotaciones con
respecto al eje Z. No es posible rotar con respecto a ofros ejes, esto lo haremos en el

programa de disefio)

G siicr =] (=] S
File Plater Window Help

Plater | Print Settings | Filament Settings | Printer Settings

More Less 45° 45° Rotate... Scale... |3 Split

Name Copies  Scale

Drag your objects here

Autoarrange Export G-code...

Delete All Export STL...

Fig. @: Visualizacion del interface de Slic3r. Plater

Una vez que haya conseguido un modelo, arréstrelo a la ventana Plater (o use el botén
Afadir, a continuacién elija entre su lista de archivos) para cargarlo en Slic3r. En la figura

siguiente, el modelo Minimug se carga y se ve desde arriba. El anillo alrededor del modelo

es una falda o perimetro, a varios milimetros de distancia del modelo, que se extruye
primero. Esto es Util para asegurar que el pléstico fluye suavemente desde la boquilla antes
de que el modelo empiece a ser impreso, ya que al comenzar la extrusion de filamento,
ésta no es continua durante unos segundos. Otfra ventaja de extruir previamente este
perimetro exterior, es que puede servir para cotejar si el calibrado de la cama es éptimo,
elevando o descendiendo la esquina en que se observa que el filamento no se adhiere

correctamente, o el hotend raspa la cama.
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Fig. 10: Modelos Minimug

% Slic3r

File Plater Window Help
Plater | Print Settings | Filament Settings | Printer Settings|

Y =100

®

X=100

[© More |[@ Less |[g 45" |[@ 45" [ Rotate.. |3 Scale.. |[ik spiit

Scale

100%

Name Copies

Minimug.stl 1

a] . ] »

] I;@Expmt G-code... ]

l l@mmnanga

] lx Delete All

[f‘fdAdd.”

[f‘fgoeme

] lf‘:;gapm STL.. l

Loaded C:\Users\garyhodgson\Desktop\Slic3r-Manual Test Files\Minimug.stl

Fig. 11: Archivo stl cargado en el plater

El modelo puede ser recolocado arrastrando la representacion de la misma en el lado

izquierdo de la pantalla alrededor de la cama. Tenga en cuenta que las dimensiones de la

cama deben coincidir con la impresora, como se ha indicado durante la configuracion

inicial, mds arriba.

En el lado derecho estd la lista de archivos cargados actualmente. Los botones en la parte

superior de la lista de archivos permiten organizar los modelos.

*  Mdas/ Menos - Ajuste el nimero

de copias que se debe imprimir.

o 45°/ Girar - Girar el modelo seleccionado alrededor del eje Z, ya sea en

incrementos de 45 “ hacia la derecha o hacia la izquierda, o por una cantidad
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dada.

* Escala - Aumentar o disminuir el tamafio del modelo impreso.

*  Split - Divide un modelo que consiste en mdés de una parte en sus partes

constituyentes, permitiendo que cada uno esté dispuesto de forma individual.

Los botones en la parte inferior de la lista de archivos le permiten afiadir, eliminar,

organizar automdticamente, o exportar los modelos.

*  Afadir - Abre una ventana de didlogo para agregar un modelo para el plater,

como alternativa a soltar un archivo directamente.

*  Eliminar / Eliminar todo - Quitar uno o todos los modelos del plater.

*  Organizacién automdtica - Trate de organizar los modelos para dar el disefio

Sptimo.

*  (Coédigo G Export - Lamina el modelo 3D y genera un archivo de G-Code.

*  Export STL - Guarda el conjunto actual de los modelos en un solo archivo STL.
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S MODO SIMPLE

Slic3r tiene dos modos de funcionamiento, simple y experto. Estos pueden ser
seleccionados desde la ventana de Preferencias (que se encuentra en el mend Archivo)

.i:'references ﬁ

General

| ok || Ccancel |

Fig. 12: Preferencias -- Modo simple

El modo simple ofrece un conjunto reducido de opciones, lo suficiente para que el
principiante pueda empezar a imprimir con cierta calidad. El modo experto da mas control

sobre cémo Slic3r produce el cédigo G y se examinard mas adelante.

El interfaz de Slic3r se dispone en 4 pestafias. La primera pestafia corresponde al Plater,
ya descrito anteriormente. Veamos las siguientes pestafias por orden de izquierda a

derecha.

5.1 Ajustes de impresion

La pestafia Configuracion de impresién, ofrece la oportunidad de cambiar los ajustes
relacionados con la impresién real. Considerando que las demds pestafias se cambian rara
vez, la configuracién de esta pestafia se modifica periédicamente, posiblemente para

cada modelo impreso.
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% Slic3r

=] (o)

File Plater Window Help

Print Settings | Filsment Settings | Printer Settings

General

Layer height:
Perimeters (minimum}:

Solid layers:

Infill

Fill density:
Fill pattern:

Support material

Generate support material:
Pattern spacing:

Raft layers:

Speed
Perimeters:
Infill:

Travel:

Brim

Brim width:

Sequential printing
Complete individual objects:

Bxtruder clearance (mm:

04 mm

Top: 3 * Bottom: 3

015
25 mm
0 = layers
30 mm/s
60 mm/s
130 mm/s
0 mm
]
Radius: 20 Height: 20

Want mare options? Switch to the Expert Mode.

Version 0.9.9 - Remember to check for updates at http:/slic3r.org/

Fig. 13: Pestafia Configuracién de impresién
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La altura de la capa (layer high) es el espesor de cada capa, y es el paso que, a lo largo

del eje vertical se tomard antes de la extrusién de la nueva capa encima de la anterior.

Hay varios factores que influyen en como de alta debe ser cada capa:

No sélo la estética juega un papel aqui, sino también el tipo de modelo, por ejemplo, una

pieza mecdnica puede no necesitar un acabado con alta resolucién, optando por alturas

de capa mayores, mientras que una pieza de presentacion puede necesitar menor altura

de capa, buscando una mayor resolucién en el acabado.

Recuerda que la altura de capa debe ser menor que el didgmetro de salida de la boquilla.

Alturas de capa en el rango O.2mm - O.4mm pueden ser orientativamente correctas.

Una altura de capa menor dard como resultado impresiones mdés suaves, pero cada

impresién tardard mds tiempo, ya que el extrusor debe seguir el patrén mdés veces. Un

importante objetivo mds adelante serd el de lograr un equilibrio entre la altura de la capa,

la velocidad de la impresora, y la calidad de la impresion resultante.
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Perimetros: define el nimero minimo de los depdsitos verticales es decir, paredes) que
tendrd una impresién. A menos que el modelo requiera paredes simples (1 perimetro) de
ancho reducido, por lo general, se recomienda contar con un minimo de dos perimetros ya
que esto asegurard que si una parte del perimetro no se imprime correctamente, enfonces

el segundo perimetro ayudard a cubrirlo.

Las capas superior e inferior, que a modo de sandwich rellenan el modelo se llenan con un
patrén de capas sélido. Para las capas inferiores, el factor importante a considerar es
cémo la superficie se verd afectada en caso de haber un error, y por esta razén se

recomienda tener al menos dos capas inferiores.

Se requiere una consideracién similar para las capas superiores. Debido a que las capas
infermedias son propensas a ser llenadas con un patrén establecido de menos del 100%
(ahorro en tiempo, material, etc), entonces las capas de cierre superior del modelo tendran
que superar este pafrén con huecos y esto puede requerir mds de una pasada para
cubrirlas completamente. Recomendamos 2 o 3 capas solidas superiores si se espera un

acabado homogéneo.

Fig. 14: Un ejemplo de un modelo impreso con insuficiencia de capas superiores.

Nota: Configurando la capa sélida superior a cero y estableciendo el relleno también a
cero, ésto se traducird en un objeto hueco, ideal para hacer modelos en vases
(recipientes) Aqui, la manipulacion de los ajustes dentro de Slic3r, se pueden utilizar para
generar diferentes tipos de impresiones, y no sélo ser utilizado para controlar la precisién

de la superf/'cie/ sino la utilidad posterior de la impresion.
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Fig. 15: Creacién de un vase (recipiente), a partir de un modelo sélido

512 Relleno

Densidad de relleno: se define en una escala entre Oy 1, donde 1 es 100% y 0,4
corresponderia al 40%. Para la mayoria de los casos no tiene sentido que el relleno del

modelo de pldstico se corresponda con un 100%, esto seria un desperdicio de material y

de tiempo. En su lugar, la mayoria de los modelos se pueden rellenar con menos materia

’

que se intercala después entre capas llenas al 100% (ver las capas por encima de sélidos).

Un valor de densidad de 0,4 es suficiente para dar a casi fodos los modelos buena
resistencia mecdnica. Un valor de 0,2 es generalmente el miimo requerido para soportar

techos planos.

Slic3r ofrece varios patrones de relleno que se discutirdn con mds detalle en la seccién -

Las opciones de relleno. La eleccién de un patrén de relleno dependerd del tipo de

modelo, la resistencia estructural deseada, la velocidad de impresién, y el gusto personal.

Los métodos de relleno mds exdéticos son por lo general demasiado lentos y muy complejos

para la mayoria de los casos de uso, y por lo tanto, la mayor parte del tiempo, el patrén

de relleno se aconseja que sea rectilineo, lineal o de nido de abeja (Honeycomb). El patrén
de relleno nido de abeja da més resistencia al modelo, pero es mas lento que los patrones

rectilineo o lineal.
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513  Material de soporte

La impresién de los modelo se realiza de abajo hacia arriba (FDM), significa que los
voladizos importantes se imprimirdn en el aire, vy, lo que sucederd, serd la caida del
filamento por la propia gravedad, o no imprimirse correctamente (si el voladizo no es de

longitud excesival

Seleccionando Generar material de soporte, se afiadirdn nuevas estructuras en torno al

modelo que se va a construir, hasta soportar la parte en voladizo. La opcién de espaciado
de patrén determina la forma de relleno o densidad con que se imprime el material de

soporfe.

Fig. 16: Ejemplo de modelo impreso con material de soporte o apoyo.

Nota: A veces puede resultar muy interesante considerar la posible alteracién de la

orientaciéon del modelo con el fin de reducir o eliminar posibles voladizos,

Caopas Raft- Se afiadirdn capas adicionales debajo de las del modelo. Puede usarse como
soporte para estructuras complicadas o que inician su construccién con un alto porcentaje
de material de soporte en la base. Esta opcién también requiere un tratamiento posterior

para quitarla.

2/
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514 Velocidad

En el modo simple, sélo hay tres ajustes de velocidad a considerar:

*  Perimetros - La estructura exterior del modelo puede realizarse de una manera
mds limpia, al imprimirse un poco mds lento, para que la superficie exterior de la

impresién tenga menos imperfecciones.

*  Relleno- Como el relleno se oculta posteriormente, éste puede ser extruido a
mayor velocidad. Tenga cuidado de no seleccionar velocidades demasiado altas,
ya que se puede ver reflejado en extrusiones mas delgadas o cortes en el
filamento, y esto puede afectar la adherencia entre capas, o en la unién con los

perimetros.

*  Vigjes - El salto entre el final de una extrusion v el comienzo de la siguiente,
generalmente se deberd realizar tan pronto como la impresora lo permita, con el
fin de minimizar cualquier desorden causado por el material que fluye desde la

boquilla por la gravedad y fluidez del filamento.

515 Brim

Anchura de borde o brim, se utiliza para afiadir més perimetros a la primera capa con el
fin de proporcionar mds superficie para que la impresién se adhieren a la cama y asi
reducir posibles deformacién o levantamientos de la pieza. El borde se corta a posteriori

una vez que la impresién ha terminado vy se retira de la cama.
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Fig. 17: Ejemplo de modelo impreso con brim (refuerzo de

adherencia, o borde)

516  Impresién secuencia

Esta caracteristica permite componer un plato de objetos, y la impresora completard cada
uno de ellos individualmente antes de volver a Z = O y comenzar con la siguiente. Consulte

la seccién acerca de la impresién secuencial en el capitulo Temas avanzados.

52 Contiguracién del filamento

La configuracién del filamento normalmente se modifica con poca frecuencia, por ejemplo,

al recibir un nuevo rollo de filamento.

r’ Slic3r = | (] i

File Plater Window Help
Plater | Print Settings | Filament Settings | Printer Settings

Filament

Diameter: 3 mm

Extrusion multiplier: 1

Temperature (*C)

Extruder: First layer: 200 % Other layers; 200
Bed: First layer: 0 %Otherlayers: 0

[Eiolen|

Want more optiens? Switch to the Expert Mods.

Version 0.9.9 - Remember to check for updates at http://slic3r.org/

Fig. 18: Modo simple ----> Configuracién del filamento
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521  Filamento

El ajuste del digmetro ya se habrd rellenado con el valor dado en el asistente, pero puede

ser actualizada aqut.

El ajuste del multiplicador de extrusion permite un ajuste fino de la velocidad de flujo de
extrusion, y se da como un factor en tanto por uno. El valor ideal se debe establecer en el

firmware, pero puede ser util para probar ligeros cambios en la tasa de flujo de filamento.

Debe cambiarse en pasos muy pequefios (por ejemplo, + /- 005), ya que los efectos son

muy visibles.

5272 Iemperatura

Estos valores también se rellenan desde el asistente, pero existe aqui la posibilidad de

ajustar la temperatura de la primera capa.

53 Configuracién de la impresora

Los ajustes de la impresora se actualizardn lo minimo, @ menos que Slic3r vaya a ser

utilizado por muchas impresoras, por ejemplo, en una granja de impresoras 3D. Para cada
impresora tendremos una configuracién de impresora, pero ésta no ha de cambiar a no

ser que realicemos cambios en la maquina.
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G Slicar = | (5] e
File Plater Window Help
Plater | Print Settings | Filament Settings | Printer Settings
Size and coordinates
Bed size: 200y 200 mm
Print center: %100 y: 100 mm
Z offset: 0 mm
Firmuware
G-code flavar: RepRap (Marlin/Sprinter)  ~
Extruder
Nozzle diameter: 05 mm
Retraction
Length: 1 mm (zero to disable)
Lift Z: 0 mm

Start G-code

G28; home all axes

End G-code
M104 50 ; turn off temperature

G28 X0 ; home X axis
MB4  ; disable motars

Want maore options? Switch to the Expert Mode.

Version 0.9 - Remember to check for updates at http://slicir.org/

Fig. 19: Modo simple > Ajuste de la impresora

53.1 Tamafio v coordenadas

Tamaio de la cama: El ajuste estd tomado del asistente, y sélo se utiliza para la pre-
visualizacién del modelo en el plater.

El centro de impresion: es el punto en torno al cual se centrard la impresién. Con una cama
de 200mmx200mm, fije el centro de impresién en 100mmx 100mm |, Si se desea imprimir a
partir de cualquier punto, debido por ejemplo a un rasgufio en el cristal, has de usar esta

opcién para fijar un centro de impresion.

Z offset o desplazamiento del eje z: Desplazamiento relativo de la boquilla en el eje Z,
justo antes de comenzar la impresién. No se recomienda utilizar este ajuste para tratar de
mejorar la adherencia de la capa, por "aplastamiento” de la capa inferior en la cama,
pues lo ideal es siempre tener la cama bien calibrada.
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532 Firmware

Definimos el tipo de firmware usado. Ya indicado en el asistente de configuracion.

533  Nozzle o boguilla

El digmetro de la boquilla se definié en el asistente.

534  Retraccién

A menos que el material que estd siendo extruido tenga una viscosidad muy alta, puede
gotear entre extrusiones debido al efecto de la gravedad. Esto puede remediarse
mediante la retraccion de forma activa del filamento entre extrusiones. Ajustar el
pardmetro de longitud en un valor positivo hard que el filamento se invierta esa cantidad
de milimetros antes del viaje. La refraccién, serd entonces compensada en la misma
cantidad después del movimiento de viaje, y antes de comenzar la nueva trayectoria de

extrusion.

Por lo general se recomienda un valor de entre 1y 2 mm. Con el sistema de extrusién
Bowden, se pueden necesitar hasta 4 o 5 mm, debido a la histéresis intfroducida por el
tubo. Ajustar el pardmetro Z lift (subida) a un valor positivo elevard toda el extrusor en el
eje Z esa medida durante cada vigje. Esto puede ser Util para asegurar que la boquilla
no alcance a chocar con ningun filamento ya depositado, sin embargo, por lo general no
es necesario y se reducird la velocidad de impresion. Un valor de O,1 mm es suficiente

generalmente.

535  Start gcode v End g-code

Es posible incluir comandos en cédigo G, para que éstos se ejecuten antes de que

empiece una impresién, o después de que finalice.

La wiki RepRap es un buen recurso para buscar gran variedad de G-cédigos disponibles:

http://reprap.ora/wiki/G-code.
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Nota: Asegurese de comprobar que un determinado g-code es vdlido para el firmware

que estd instalado en su impresora.

Los cédigos especificados en el inicio de cédigo G se insertan al principio del archivo de

salida, directamente después de los comandos de control de temperatura para el extrusor
y la cama. Tenga en cuenta que si se especifican los comandos de control de temperatura
(M 104 y M190), entonces, éstas sustituirdn a la temperatura del g-code introducida por la

configuracién del filamento.

Algunos cédigos G de uso comin antes de que comience la impresién son:

(G28: Homing global (La boquilla se situa en el origen de coordenadas de nuestra CNC)
Algunos cédigos G de uso comin después de los finalizar la impresién son:

M104 SO: Ajusta la temperatura del hotend a cero.

M140 SO: Ajusta la temperatura de la cama caliente a cero.

G28 XO: Inicio del eje X.

M84: Desactiva los motores.
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6 MODO EXPERTO

En el modo experto aparecen nuevos pardmetros para configurar las impresiones. Sobre
todo en la pestafia configuracién de la impresion. Clicando en esa pestafia, aparece

ahora una lista de categorias de opciones a la izquierda de la siguiente imagen.

File Plater Window Help

e

Plater | Print Settings | Filament Smings]PrinlevSmingsf

Series_largas_isla (modif ¥ First layer height: 02 i or %

@ Layers and perimeters

o Vertical shells

Infi

() Speed Perimeters (minimum): 3

Skirt and brim

Lol Support material Randomize starting points: 7l
.| Notes Generate exira perimeters when =l
% Output options needed: £
' Multiple Extruders

g Advanced Horizontal shells

Solid layers: Top: 3 = Bottomn: 3

Advanced

Avoid crossing perimeters:
External perimeters first:
Spiral vase:

Fig. 20: Pestafia Print setting en Modo experto

6.1 Print setting

Veamos el despliegue de cada categoria.

6.1.1  Capas y Perimetros

La primera casilla que encontramos es la altura de capa, ya definida en el modo simple.
Podemos ahora, indicar un valor distinto para la altura de capa de la primera capa,

pudiendo indicar este valor en tanto por ciento del valor anterior.

Para un didmetro de salida de la boquilla de O,4mm, una altura de capa de O,3mm y

altura de la primera capa en 0,25mm pueden ser unos valores orientativamente correctos.
Perimetros minimos; ya se vio en el modo simple. Ahora podemos activar las casillas:

Randomize starting points: Activando esta casilla, cada capa comenzard a ser impresa por
un punto aleatorio, evitando el posible error de fabricacién de la pieza por acumulacion
de rebaba o goteo si ésta es siempre en la misma vertical.
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Activando la casilla siguiente, se generardn perimetros extra si los algoritmos del programa

calculan que son necesarios.

Capas sélidas; También configuramos este apartado en el modo simple. Podemos elegir el
nimero de capas sélidas al inicio vy fin de la creacién de nuestro modelo. Se aconsejan 3

capas sélidas para cerrar de manera correcta los modelos. (de manera general).

Por dltimo, podemos activar 3 casillas extra, veamos su efecto:

Avoid crossing perimiters: Las trayectorias a realizar por la boquilla se calcularén evitando
cruzar los perimetros ya impresos. Una correcta calibracién de la impresora puede evitar
la necesidad de activar esta casilla, aunque puede ser Util si nuestra impresora mantiene un

flujo de deposicion ligeramente excesivo.

External perimeters first: El modo general en que se imprimen las capas es; Primero los

perimetros internos, luego los mds externos, finalmente el perimetro exterior visible.
Activando esta casilla el perimetro externo serd el primero en depositarse. Puede ser muy
Gtil para imprimir geometria con curvaturas bruscas hacia el interior del modelo. (Del mismo
modo que no activar dicha casilla, es decir, imprimir primero los perimetros externos, ayuda

a aumentar el dngulo Iimite de los voladizos a imprimir, (curvaturas hacia el exterior)).

Spiral Vase: Opcién que convierte el modelo en un recipiente; Opciones que lleva

asociadas; Infill=0 y nimero de perimetros determinado. Aconsejamos ajustar las opciones
necesarias si se quiere hacer un recipiente de un modelo en particular, ya que si se hace
con activando esta casilla, no podremos jugar con el ancho total de los perimetros a

imprimir.

Nota: Recuerda que con infill-0, capas sélidas top=0, convertiremos nuestro modelo en un

recipiente, esto es lo que hace slic3r al activar esta casilla

6.12  INFILL: Los patrones de relleno v densidad

Hay varias consideraciones al elegir un patrén de relleno: resistencia esperada del objeto,
tiempo y material a consumir o la preferencia personal. Se puede intuir que un patrén mas

complejo requerird més movimientos, y por lo tanto tomard mds tiempo y material.
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Infill

Fill density: 0.2

Fill pattern: lline ']
Top/bottem fill pattern: [rectilineal' 'l

Fig. 21: Ajustes del patrén de relleno

Slic3r ofrece varios patrones de relleno, cuatro habituales, y tres un poco mds especiales.
Los nimeros que figuran entre paréntesis debajo de cada figura son una estimacion
aproximada del material utilizado y el tiempo necesario para un cubo de 20mm de lado.

Tenga en cuenta que esto es sélo indicativo, ya que la complejidad del modelo y ofros

factores pueden afectar al tiempo y el material.

Fig. 23: Patrén rectilineo (350.57mm /

5m:23s)

Fig. 24: Patrén concéntrico (351.80mm /

Fig. 25Patrén de abeja (3627 3mm / 5m:39s)
[~ 2N\
5m:30s)
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/\

ig. 27 Patrén de arquimedes (333.66mm /

5m:27s)

Fig. 26: Patrén Curva de Hilbert

(332.82mm / 5m:28s)

v

=l
Fig. 28: Patrén Octagram Spiral (318.63mm /
Sm:15s)

Ciertos tipos de patrén de relleno son mas adecuados para un modelo concreto, por

ejemplo, los modelos orgdnicos frente a los modelos mecdnicos. La figura muestra cémo un
relleno de nido de abeja puede adaptarse a esta parte mecdnica mejor, ya que los
hexégono con el mismo patrén subyacente en cada capa, forman una estructura vertical

fuerte.
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g. 29: Ejemplo patrones de relleno

Comparacién entre patrones de relleno. A la izquierda, panel de abeja, a la derecha,
relleno lineal. A simple vista se observa la mayor rigidez estructural de los hexdgonos

frente a las lineas.

La mayoria de los modelos requieren sélo un relleno de baja densidad. Fijar la densidad,
digamos, en un 50%, producird un modelo muy apretado que utilizard mas material del que
probablemente requiera. Por esta razén, una gama comin de patrones se sitia en el
rango 10% - 30%, sin embargo, los requisitos del modelo determinardn mejor la densidad

necesaria.
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6.13  Optimizacién del relleno

Slic3r contiene varias opciones de relleno avanzados:

'Advanced b |
Infill every: 1 = layers
Only infill where needed: [l
Solid infill every: 0 layers
Fill angle: 45 —
Solid infill threshold area: 30 mm®
E;rli{nr:tt;?;t when crossing
Infill before perimeters: o
|

Fig. 31: Opciones avanzadas de relleno

*  Relleno cada n capas - producird relleno cada n capas verticales. Esto puede ser
usado para acelerar los tiempos de impresién, en piezas donde el relleno que falta

es aceptable.

*  Solo relleno cuando sea necesario - Slic3r analizard el modelo y elegir cuando se
requiere relleno con el fin de apoyar a los techos internos y voladizos. Util para la

reduccién de tiempo y materiales.

*  Relleno sdlido cada n capas - Producird un patrén de relleno sélido cada n capas.

Con el valor cero se desactive esta opcién.

»  Angulo de relleno - Por defecto el patrén de relleno se ejecuta a 45 ¢ con
respecto al modelo para proporcionar la mejor adherencia a las estructuras de la
pared. Algunos modelos pueden beneficiarse de la rotacién del dngulo de relleno
para asegurar la direccién éptima de la extrusién. Dependerd de la geometria del

modelo.

*  Zona del umbral de relleno sdlido - Si un drea a rellenar en el modelo es menos al
valor infroducido, ésta se rellenard de manera total para proporcionar integridad
estructural Sin embargo, esto ftomard mds tiempo y material, y puede dar lugar a

piezas que son innecesariamente sélidas. Ajuste esta opcién para equilibrar las
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necesidades de cada modelo.

»  S6lo retraer al cruzar perimetros - Es innecesario si la extrusora se mantiene dentro

de los limites del modelo, pues nunca cruzard los perimetros. Puede ser dtil en la
fabricacién de varias piezas simultdneamente, dado que continuamente cruzard

perimetros en las n capas del modelo.

*  Relleno antes de perimetros - Invierte el orden en el que se imprime la capa. Por lo

general, el perimetro estd establecido inicialmente, seguido por el relleno,

activando esta casilla, el perimetro serd la Gltima parte en depositarse.

6.14 Velocidades

Una vez que la impresora estd produciendo de manera fiable modelos de buena calidad,

puede ser deseable aumentar la velocidad. Hacer esto ofrece varias ventajas, la mas

evidente, los resultados se producen mds répido, pero también, tiempos de impresién mds

rdpidos, se puede emplear en la produccién de mdés capas, es decir, con una altura de

capa inferior, mejorando asi la calidad de impresion percibida. Un beneficio adicional es
que un movimiento de desplazamiento mds répido, enfre extrusiones, puede reducir los

efectos de exudacién.

El mejor enfoque consiste en incrementar los distintos pardmetros de velocidad en
pequefios pasos y observar el efecto que cada cambio tiene sobre la calidad de
impresién. La velocidad de desplazamiento es un buen punto de partida, ya que una
impresora 3D podria alcanzar velocidades de hasta 200 mm / s (Tampoco es aconsejable
forzar la maquina, apareciendo mayores vibraciones en la estructura). El ajuste de la
velocidad de los perimetros y del relleno estén disponible en el modo simple, y la regla
general es que el perimetro ha de ir un poco mds lento que el relleno con el fin de reducir
los posibles defectos en la superficie (el relleno puede ser mds répido debido a que las
ligeras diferencias o imperfecciones no importan mucho, pues serdn ocultadas por capas

sélidas superiores).

El modo experto permite afinar mas pardmetros de velocidad de impresién. La

diferenciacién entre perimetros externos, perimetros pequefios, lugares de relleno (si son

espacios pequefios o grandes), la velocidad de los puentes, de las capas sélidas, y las
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capas sélidas superiores, asi como la posibilidad de reducir la velocidad de la primera

capa.

" Speed for print moves 3
Perimeters: 40 mm/s
Small perimeters: 40 mm)/s or %
External perimeters: 100% mrm/s or %
Infill: 55 mm/s
Solid infill: 85% mm)/s or %
Top solid infill: 75% mm/s or %
Support material: 60 mm/s
Bridges: 50 mmy's
Gap fill: 20 mm/s

Speed for non-print moves

Travel: 150 mm/s
Modifiers
First layer speed: 40% mm,'s or %2

Acceleration control (advanced)

Perimeters: 0 mm/s*
Infill: 0 mm/s"
Bridge: 0 ram/s*
Default: 0 mm/s*
e o

Fig. 32: Modo Experto > Vista de la pestafia velocidades

Opciones de velocidad Modo Experto

Cuando se indica un valor, éste puede ser dado en porcentaje. Este porcentaje siempre es
referido en relacion al valor anterior, por ejemplo, 50% de relleno sélido seria referido a
la mitad del valor definido para el relleno.

Veamos algunas pautas generales para cada opcién:

Perimetros: Aumente ligeramente este valor cuando la opcién perimetro externo garantiza

limpieza en las caras externas libres.

Pequerios perimetros: Destinado a los hoyos, las islas y los detalles finos, se recomienda

una velocidad mds lenta aqui.
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Perimetros externos: Un valor ligeramente mds lento puede garantizar superficies limpias.

Relleno: Tan rdpido como sea posible sin poner en peligro la integridad de la estructura de
relleno. Extrusiones demasiado rdpidas pueden romperse estructuralmente y dar lugar a

puntos débiles.

Relleno sélido: La parte inferior del modelo, v las capas adicionales sélidas (superiores o

intermedias) deben ajustarse, por lo general, ligeramente mds lento que el relleno pero

’

mds rdpido que los perimetros.

Top relleno sélido (Relleno sélido superior): Las dltimas capas de relleno superior, cierran el

modelo de manera visible, con lo que recomendamos velocidades ligeramente inferiores al

relleno sélido.

Material de apoyo o soporte: En general, las estructuras de soporte son rdpidas vy sucias, y
siempre y cuando la base estd apoyada adecuadamente, se pueden construir lo mdas

rdpido que se pueda.

Puentes: Un valor orientativo puede ser 60mm/s, pero lo mds sensato es la experiencia.
Una velocidad demasiado baja de éste pardmetro, provocard el efecto catenaria por el
peso propio del hilo. Por el contrario, una velocidad demasiado alta, provocard cortes en

el filamento.

Relleno del gap/ Relleno de espacios pequenos: El relleno de espacios pequefios provoca
oscilaciones y vibraciones en la méquina. La resonancia resultante podria tener un efecto
perjudicial en la impresora. Se recomienda un valor reducido en este pardmetro. Unos

10mm/s es una medida conservadora.

Vigjes: Tan répido como su impresora se lo permitird. No aconsejamos superar los 150-

200mm/s (en funcion del modelo de la impresora y su estabilidad estructural).

Velocidad de la primera capa: Como se mencioné en la seccién anterior, la primera capa
es fundamental depositarla correctamente y un ritmo mds lento ayuda enormemente.
Establecer un valor de 50%, o incluso menos, puede ayudar a conseguir una correcta

primera capa.

Control de la aceleracion: Se trata de una opcién avanzada que permite la configuracion

de aceleracién de perimetros, relleno, puentes, asi como una configuraciéon

43

<


http://www.lemonmaker.es/

"-

LEMONMAKER

predeterminada. La decisién de qué valores pueden establecer aqui depende de las

capacidades mecdnicas de la maquina. Los ajustes en el firmware puede ser un buen punto

de partida.

Tenga en cuenta las restricciones impuestas por el firmware, ya que muchos tienen la

limitada la velocidad maxima por seguridad de cada eje, y éstas son prioritarias sobre las

configuraciones indicadas por Slic3r.

6.1.5  Skirt, falda, o borde

El ajuste de la falda o borde agrega una extrusién a una corta distancia del perimetro del

objeto. Esto puede asegurar que el material fluye suavemente desde el extrusor antes de

que comience a levantar el modelo. También puede servir para comprobar la calibraciéon

de la cama, observando si la boquilla del extrusor raspa la cama, o si por el contrario, el

hilo de filamento no se adhiere correctamente. Para usar el Skirt con esta funcién

secundaria, se recomienda aumentar la distancia entre el borde y la pieza en cuestién con

el objetivo de que la falda recorra partes cercanas a las esquinas.

* Skirt 3
Loops: 0 =
Distance froem ohject: 4 mm
Skirt height: 1 layers
Minimum extrusion length: 0 rmm
e "

Fig. 33: Opciones de la falda o borde

* loops (Vueltas)- ¢Cudntos circuitos deben ser completados antes de comenzar el

modelo?. Un bucle es por lo general suficiente para asegurar la continuidad de

caudal. Si ademads usas esta opcién para comprobar el calibrado, mas vale que

sobren loops. (4 0 5 dardn tiempo suficiente a comprobar la calibracién).

* Distancia del objeto - Los milimetros entre el objeto y la falda. El valor

predeterminado de 6 mm es suficiente.
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* Altura de Falda - El nimero de capas en vertical que conformardn la falda. Para

asegurar que el material estd fluyendo sin problemas, una capa es suficiente, sin

embargo, la funcién de la falda también se puede utilizar para construir paredes
alrededor del objeto. Una aplicacién de esta opcién es dar el valor O a la
distancia al objeto. De esto modo convertimos el Skirt en Brim (no exactamente,
pero muy parecido). En ese caso, activando la altura de skirt en varias capas, el
resultado final serd una “especie de brim” de varias capas de altura (reforzard aun

m&s la adherencia de la pieza a la cama). Parecido resultado a las capas raft pero

no igual,, pues la capa donde hay skirt o brim también contiene parte del modelo,

al contrario que en las capas raft, las cuales no contienen al modelo. (ver capas

raft),

* [a longitud minima de extrusion - Dicta un nimero minimo de milimetros que la
falda debe tener, de esta manera, se extruird esta longitud como minimo, a pesar

de que las opciones anteriores indiquen lo contrario.

noftar Ten cuidado con la interaccién entre Skirt y Brim, pues pueden solaparse dichas

extrusiones. Si activamos Skirt demasiado cerca del modelo (distancia a objeto) y lo

combinamos con un Brim de ancho considerable, habrd una linea geométrica que se

“imprimird 2 veces’, lo que puede ser muy perjudicial para la boquilla ya que intentard

depositar filamento donde ya estd depositado.

616 Material de Apoyo

En general, la mayoria de los modelos 3D se imprimirdn con voladizos o partes que se
inclinardn hasta un cierto grado, o dngulo Imite. El dngulo se determina por varios factores,
sobre todo la altura y el ancho de la capa de extrusién, y por lo general ronda los 45 °.

Para los modelos con grandes voladizos, se antoja necesario una estructura de soporte

inferior para que el modelo pueda ser impreso. Esto implica el uso de mas material, tiempos

de impresién mds largos, y un tratamiento post-impresién de limpieza del modelo.
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CEES =] -
File Plater Window Help
Plater | Print Settings | Filament Settings | Printer Settings
[ Supeortmaterat
@l Layers and perimeters Generate support material:
7 Wil Overhang threshold: 0 =h
© Speed Enforce support for the first: 0 [ tayers
Skirt and brim
.jl ::::::rt material Raft
= Output options Raft layers: o ayes
T Multiple Extruders
& Advanced Options for support material and raft
Pattern spacing: 25 mm
Pattemn angle: o -
Interface layers: 0 layes
Interface pattern spacing: 0 mm

Fig. 34: Opciones del material de soporte o estructura de apoyo

Lo primero que debe hacer es activar la opcién de material de apoyo, marcando la casilla
generar material de apoyo. Proporcionar un valor de cero para el pardmetro siguiente
dice a Slic3r que detecte los lugares en que sea necesario proporcionar apoyo de forma
automdtica, de lo contrario se utilizardn los grados dados. La generacién de material de
soporte necesario es un tema relativamente complejo, y hay varios aspectos que
determinan el apoyo éptimo, se recomienda por tanto, fijar el umbral a cero y permitir a

Slic3r determinar el apoyo necesario.

Los modelos pequefios, y aquellos con pequefias huellas, pueden a veces romperse o
desprenderse de la cama. Por lo tanto la opcién de reforzar el soporte hard que las
estructuras de apoyo sean mds estables para realizar su funcién de soporte.

Raft layer: Se indica aqui el nimero de capas sélidas a imprimir debajo del modelo que se
va a construir. Se aconseja su uso en estructuras complejas donde no podemos asegurar la
adherencia del modelo a la cama, y sobre todo en modelos donde el porcentaje de
material de soporte en la base es elevado. Su funcionamiento es muy parecido a una “losa
de cimentacion”.

Para demostrar los patrones de relleno, el modelo minimug se inclina 45 ° a lo largo del

eje x, como se muestra en la figura.

Fig. 35: Minimug modelo, inclinado 45
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Al'igual que con el relleno, hay varios patrones disponibles para la estructura de soporte:

f"—|-" prazssaa

|
\ 7
\ S
Fig. 37: Patrén de relleno soporte: Red rectilineo
e !

N | «

Fig. 36: Patrén de relleno Soporte: rectilineo

Fig. 38: Patron de relleno Soporte: Panel

Fig. 39: Patrén de relleno. Ejemplo de éngulo del
patrén rotado 45 °

El espaciado del patrén determina la distancia entre las lineas de apoyo, y es similar a la
densidad de relleno aparte de ser definida solamente en mm. El cambio de este atributo
tiene en cuenta la anchura muro del filamento de apoyo y la cantidad de material de

soporte que se adhiere al objeto.

Tenga cuidado al elegir un patrén de apoyo que vaya acorde al modelo a imprimir,
infentando que el material de soporte se una perpendicularmente a la pared del objeto,
en lugar paralelamente, por lo que serd fécil de quitar. Si la estructura de soporte se
ejecuta a lo largo de la longitud de una pared, la opcién de dngulo del patrén permite

rotar la direccién de las lineas de apoyo.
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Por Ultimo encontramos 2 opciones muy interesantes:

Interface layer: Podemos indicar a slic3r que altere la deposicién de material de soporte a
medida que se acerca al contacto directo con el modelo. Aquf se indica cuantas capas
antes del contacto se alterard dicha deposicién.

Indicando en el patrén de espaciado (casilla siguiente) la inter-distancia entre las lineas
que conforman el soporte.

El resultado de combinar estas opciones de manera adecuada, es que se facilita la

retirada del material de soporte de un modelo ya impreso.

6.17 Notas

Escriba aqui sus notas particulares para cada configuracién guardada.

6.18 Impresién secuencial. Output option

Al imprimir varios objetos a la vez, puede ser Gtil imprimir cada uno por separado, ya que
esto minimizar las cuerdas o cadenas que, de manera no deseable unen las distintas
impresiones. Ademds, disminuye el riesgo de que un prob|emo arruine toda la impresion, y

sélo quedaria inservible una pieza.

Por el contrario, el calor de la cama provoca deformaciones. Esto quiere decir que la

cama no estd en la misma posicién (calibrado correcto inicial), al inicio, que tras 4h de uso,
por lo que es dificil asegurar la correcta de posicién de la primera capa de las siguientes

piezas a imprimir, pues la referencia Z=0 ya esté tomada desde el inicio de la impresién.

sequential printing

Complete individual chjects: [l
Extruder clearance {mmj}: Radius: 20 Height: 20

Fig. 40: Opciones de impresién secuencial
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Se debe tener cuidado de que la boquilla no interfiera con las piezas ya impresas. Slic3r
debe advertir si detecta que la boquilla chocard con ofra pieza, pero volver a comprobar

la disposicién de las distintas piezas que componen el plater no causard problemas.

Las Ultimas versiones de slic3r fabrican los modelos de menor a mayor altura. Compruebe

en cualquier caso los siguientes pardmetros vy revise la orientacién de su plater compuesto.

Los pardmetros a definir ayudardn a evitar esas posibles colisiones.

*  Distancia (Radio) La distancia que se debe dejar alrededor de la boquilla. Tenga

cuidado si el extrusor no estd montado en el centro - tome el valor mdés seguro.

*  Altura: La distancia vertical entre la punta de la boquilla y las varillas del eje X, o

parte mds baja que puede colisionar con alguna pieza ya impresa.

F\C, 4] :e ObSG! va 6‘ ‘CZ\‘H‘C‘IO a med" C‘G espacio W:re

alrededor de un extrusor
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619 Multipler extruder

% Slic3r

File Plater Window Help

Skirt and brim

L5l Suppert material
| Motes

= Output options
v

& Advanced

Plater | Print Settings | Fil S I Printer S

 default - (modified)  ~ | Extruders

i@l Layers and perimeters Perimeter extruder: 1 %
22 Infill Infill extruder: 1 =
& Speed Support material extruder: 1 %

LEMONMAKER

Fig. 42: Opciones de combinacién de extrusores

En esta pestafia podemos elegir el extrusor que realizard cada funcién de deposicion.

Hemos debido crear los extrusores 2, 3, .., n, como herramientas en la pestafia Printer

Setting. [ver Printer setting modo experto).

6.1.10 Ancho de Muro: Advanced

& slic3r

[=[B=] =& ]

File Plater Window Help

Plater | Print Settings | Fil

I Printer

\ill Layers and perimeters
7 Infill
=) Speed
Skirt and brim
Lol Support material
ki Notes
= Output options
'\? Multiple Extruders
f Advanced

Extrusion width

Default extrusion width:
First layer:

Perimeters:

Infill:

Top infill:

Suppert material:

Flow

Bridge flow ratio:

Other

Threads:

200%

olo alo

mm or % (leave 0 for auto)

mm or % (leave 0 for default)
mm or % (leave 0 for default)
mm or % (leave 0 for default)
mm or % (leave 0 for default)

mm or % (leave 0 for default)

=]

= (more speed but more memory usage)

Version 0.9.9-dev - Remember to check for updates at http://slic3r.org,

Fig. 43: Opciones de ancho de muro
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Una de las razones para la modificar el ancho de muro ya se ha discutido: el aumento del
ancho de la primera capa de extrusién con el fin de mejorar la adhesién de la cama. Hay

algunos casos adicionales donde puede ser beneticioso modificar los anchos de extrusién.

*  Perimetros: Un valor mds bajo producird perfiles mas delgados que a su vez

producen superficies mds precisas.

* Relleno y relleno sélido: Con anchos de muro mayores para el relleno, se

producirdn impresiones rdpidas y estructuras internas mds fuertes.

*  Jop relleno (Relleno superior) Una extrusién delgada mejorard el acabado

superficial y garantizard rellenos buenos en las esquinas del modelo.

*  Material de soporte: Al igual que con las opciones de relleno, una extrusién mds

gruesa acelerard el tiempo de impresién.

Es importante recordar que si la anchura de muro se expresa como un porcentaije,
entonces este se calcula a partir del valor de altura de capa, y no se establece el

ancho de extrusién predeterminada.

Bridge flow ratio marca un factor relacionado con el flujo de filamento en los puentes del
modelo. Si las velocidades de los puentes estdn bien calibradas, se mantendra en valor 1.

Cambiar este valor de manera sensible (saltos de 0,05).

Las siguientes opciones permiten seleccionar el nimero de procesadores o limitar la
resolucion del modelo a laminar. Util para modelos con resolucién excesiva no acorde a la

precisién y tolerancia de nuestra impresora.

Other
Threads: 2 = (more speed but more memory usage)
Resclution: 0 mm

Fig. 44: Print Seftings --> Advanced --> Other
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6.1.11 Altura de capa variable

Slic3r da la posibilidad de ajustar la altura de capa entre posiciones arbitrarias a lo largo

del eje Z. Las partes del modelo, como secciones verticales y ofras zonas en que no se

requiere un excesivo nivel de detalle, podrian ser impresas con una altura de capa mas

gruesa, sin embargo, otras partes podrian estar impresos con una altura de capa mds fing,

por ejemplo, gradientes de capas inclinadas,
En el modelo en la fig. 46 se da un ejemplo rudimentario de alturas, donde la altura de
capa variable se podria utilizar para mejorar la calidad de impresién. Las paredes de la

estructura no tienen que ser impresas en alta definicién (alturas de capa menores), ya que

arrojan una calidad aceptable, sin embargo, el techo inclinado muestra como la altura de

capa de 0,4 mm es demasiado gruesa, especialmente en la parte superior, que se aplana.

Fig. 45: Ejemplo de modelo destacando el uso de alturas de capa

variable

Fig. 46: Eiemplo de modelo con la altura normal de la capa (constante).
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Las opciones de altura de capa variables estéan disponibles al hacer doble clic en el
nombre de la pieza, o en su vista en planta, en la pestafia de Plater. Esto hard que se
muestre una ventana que contiene dos pestafias. La primera da alguna informacion sobre
el modelo, como se muestra en la fig. 48.

[

Object =]
Name: neat_kup-fyyran.stl
Size: 20.00x 20,00 x9.90
Facets: 80
Vertices: 42

Materials: 1

Two-Manifold: Yes

| 0K |
| - = |

Fig. 47 Opciones de dltura de capa variables --> Informacién

La segunda pestafia (fig. 49) presenta una tabla donde cada fila define una altura de capa

para una tramo particular, a lo largo del eje Z, dado en mi

imetros. En este ejemplo, las

paredes del modelo estan impresas a 0,4 mm, las partes mds empinadas de la azotea se
imprimen a 0,2 mm, y el resto a 0,15 mm. Tenga en cuenta que cada gama se divide

exactamente por la altura de la capa dada para que no haya "huecos” entre las secciones.

[

Object X
Wou can use this section to override the default layer height for parts of this object.
Set laver heinht tn vern tn clhin nntinne of the innot file
Min Z {mm) ‘ Max Z (mm) Layer height (mm)}
a 4.0 0.4
4.0 8.4 0.2
84 9.9 015
| OK I
L= =1

Fig. 48: Opciones de altura de capa variable - Capas
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El G-Code resultante (fig. 50) muestra una mayor definicién, que deberia traducirse en una

impresién de mayor calidad.

Fig. 49: Ejemplo con la altura de la capa variable

La siguiente figura muestra el ejemplo del modelo ya impreso. La impresion de la izquierda
tiene altura de capa de 0,4 mm en todas partes, mientras que la impresién de la derecha

tiene la altura de la capa variable.

Fig. 50: Ejemplo de impresién con altura de capa variable

Una caracteristica adicional de la opcién de altura de capa variable es que mediante la
introduccién de un cero para una tramo del modelo, éste no serd impreso. La figura
muestra el cédigo G, donde se omiten las capas entre O y 4 mm. Esta es una manera Uil
de dividir un modelo demasiado alto en varias secciones mdés cortos, que se pueden

imprimir de forma individual y se ensamblan después.
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Fig. 51: Ejemplo con capas omitidas.

Nota: Aconsejamos utilizar esta funcién para comprobar de manera previa que cierta
parte (normalmente las mas complejas del modelo) se imprimen de manera correcta. Si
tenemos una complicacién en un modelo entre z=30 y z=50, y no estamos seguros de que
el resultado sea el esperado, ahorraremos mucho tiempo si probamos primero ese tramo,
en lugar de optar por imprimirlo directamente. Si el modelo mide 100mm, hariamos:

Minz Max z Layer High

0 30 O

30 50  0O3mmldeseadal
50 100 O

6.2 filament setting

En esta pestafia, aparecen en la ventana izquierda de la siguiente figura, las categorias

de opciones disponibles:
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File Plater Window Help

|Plater IPrintSettings Filament Settings PrinterSettingsl
2 - @@J Filament

@ Filamant Diameter: 3 rm
:__: Cocling Extrusion multiplier: 1

Temperature (°C)

Extruder: First layer: 240 = Other layers: 240
Bed: First layer: 120 = Other layers: 120

ig. 52: Categorias de Filament setting

La Primera categoria, Filament, fue estudiada en el modo simple, y no se afiade aqui

ninguna nueva opcién. Veamos la nueva categoria.

621 Cooling. Enfriando el modelo

La temperatura juega un papel clave en la calidad final de la impresién. La adherencia

entre capas a temperatura demasiado alta, puede provocar deformaciones en el material,
si por el contfrario, la temperatura es mds baja del punto éptimo, la adherencia entre
capas puede ser problemdtica, afectando al depdsito de capas sucesivas v a la
estabilidad del conjunto. La aplicacién de refrigeracién permitird que el material recién
depositado se solidifique lo suficiente como para proporcionar una buena base para la

siguiente capa, ayudando asia a la ejecucién de voladizos, pequefios detalles y puentes.

Existen dos técnicas principales para enfriar: afiadir un ventilador (ventilador de capa, no
confundir con el ventilador del cuerpo del extrusor) y ralentizar la velocidad de impresiéon.
A temperatura ambiente, la refrigeracion estd asegurada, siendo el Unico pardmetro a
tener en cuenta, el tiempo necesario para que esto suceda. Slic3r puede optar por utilizar
ambas técnicas, utilizando un ventilador, o ralentizar la impresién si el tiempo de capa es
demasiado rdpido (En ese caso, no daria tiempo a que el filamento solidificara de manera
correcta a temperatura ambiente, por eso slic3r ajustard la velocidad de impresién
asegurando que el paso por el mismo punto se realiza en el tiempo necesario para la

solidificacién correcta del hilo).
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#1 threshold #2 threshold
THEN
(— ——
SLOWDOWN FIRSTENABLE THEFAN <
0,
print speed 100%
73,
N,
0
@@O,
min print speed
min fan speed

estimated layer time

Fig. 53: Esquema de la estrategia de enfriamiento a seguir

La figura muestra la estrategia adoptada por Slic3r. Lectura de derecha a izquierda:
cuando se alcanza el umbral minimo del ventilador (# 2) el ventilador estd encendido. La
intensidad del ventilador aumenta a medida que el tiempo de capa disminuye. La
velocidad de impresién se mantiene constante hasta que el tiempo de impresién estimado
cae por debajo de un cierto umbral (# 1), esto es, cuando la velocidad de impresién se
reduce hasta asegurar la correcta solidificacion del filamento, que no podria asegurarse

con sélo el funcionamiento del ventilador.

La mayoria de las electrénicas y firmwares, permiten la adicién de un ventilador a través
de un conector. Estos pueden ser manipulados mediante cédigos G, desde Slic3r, para
activar o desactivar el ventilador segin el modelo 3D lo requiera, o para girar a
diferentes velocidades.

Se debe tener cuidado con el posicionamiento del ventilador de modo que no se enfrie
cualquier depdsito caliente mas de lo necesario. Tampoco se debe enfriar el bloque
calefactor del hotend, para no obligarle a hacer mds trabajo vy energia del necesario. Lo
direccion del aire generado por el ventilador debe apuntar a la punta de la boquilla, que
fluye sobre el material recién depositado, y no al bloque calefactor en que se aloja la

resistencia.

Un conducto o canal puede ayudar a guiar el flujo de aire frio correctamente. Existen
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varios disefios de acoples para colocar el ventilador, disponibles online, para una amplia
variedad de impresoras o hotend.

* Jr mds despacio

Slic3r puede indicar a la impresora que disminuya la velocidad de impresién si el tiempo

de capa estimado estd por encima de un determinado umbral, con el fin de no pasar por
el mismo punto 2 veces en un determinado espacio de tiempo, con el objetivo de que el

material depositado solidifique correctamente.

Se debe tener cuidado de que el efecto que se pretende conseguir, sea mitigado por el
calor generado por la boquilla, si ésta no se mueve lo suficientemente lejos de la extrusién
ya depositada que se quiere enfriar, un problema que puede aparecer en capas
pequefias, o en capas con mucho detalle. Por esta razén, generalmente se recomienda el

uso de un ventilador siempre que sea posible.

»  Configuracion

En el modo sencillo, Slic3r intentard elegir la configuracién éptima para los usuarios en
fase de iniciacién vy las velocidades. El modo experto le da mdas opciones.

(G sicar o | 5
File Plater Window Help

o ] e

@ Filament Enable cooling:

3 Cooling . L - i
If estimated layer time is below ~30s, fan will run at 100% and print speed
will be reduced so that no less than 30s are spent on that layer (however,
speed will never be reduced below 10mm/s).

If estimated layer time is greater, but still below ~60s, fan will run at a
proportionally decreasing speed between 100% and 35%.

During the other layers, fan will be turned off.

Fan settings

Fan speed: Min: 35 |ZII'\"'Ia)(. 100 =
Bridges fan speed: 100 % %

Disable fan for the first: 1 % layers

Keep fan always on: [}

Cooling thresholds

Enable fan if layer print time is below: 60 % approximate seconds

Slow down if layer print time is below: 30 % approximate seconds

Min print speed: 10 % mm)s

Fig. 54: Configuracién avanzada de enfriamiento
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* la velocidad del ventilador: Determina las velocidades minima y méxima - Util para

los usuarios que van demasiado rdpido por defecto.

»  Velocidad del ventilador en los puentes: A medida que el material se estira encima

de las lagunas (espacios vacios que se rellenan mediante un puente), tiene sentido

tratar de enfriarlo lo mds répidamente posible, por lo tanto, se recomienda que el

ventilador funcione a velocidad mdéxima (100%).

*  Desactivar ventilador para las n primeras capas: En seccién anteriores
comentamos detalladamente la importancia de la primera capa, y no tiene sentido
aplicar el ventilador hasta que la impresién estd correctamente adherida a la
cama. Mantener el ventilador apagado durante los primeros dos o tres capas es
una buena idea, como imprimirlas a velocidades bajas, asegurando un correcto

depésito y adherencia a la cama.

*  Moantenga el ventilador siempre activado: Anula cualquier otra opcién vy tiene el
ventilador funcionando continuamente, por lo menos a velocidad minima. Esto

puede ser Util cuando se imprime con PLA, pero no se recomienda para el ABS.

*  Hoabilitar ventilador si el tiempo de impresion es inferior a ' segundos: Dispara el
ventilador si la capa se completard dentro del nimero de segundos, por las

razones arriba indicadas.

*  Reduccién de la velocidad si el tiempo de impresion de la capa estd por debajo
de t segundos: Disminuye la velocidad de impresion sila capa se completard

dentro del nimero de segundos.

*  Velocidad de impresion minima: Se establece un limite inferior en la lentitud con

que una capa pueda ser impresa.

Nota: Si no se dispone de ventilador de capa, puede ser complicado imprimir cilindros de

seccién reducida, ya que el extrusor estard de manera constante y muy préximo a la pieza
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en construccién, deformdandola por accién del calor, no dando tiempo a que el
enfriamiento y solidificacién se realicen de manera adecuada. Un pequefio truco consiste
en imprimir por duplicado esas piezas, NO seleccionando la casilla de impresion
secuencial. De este modo, se depositard la capa n en la pieza A, y al depositar la capa n
en la pieza B, daremos tiempo suficiente al filamento para que solidifique. En la Gltima
versién de slic3r, es posible introducir g-codes que se intercalan entra cada capa,
pudiendo usar esta opcién para alejar la punta caliente del modelo y hacerla regresar a
su posicién correcta antes y después de cada depdsito de capa, permitiendo asi el
enfriamiento.

6.3 Printer setting

Como se comenté anteriormente, las opciones de la impresora se cambiardn muy rara vez,

sélo en los casos en que cambiamos algun componente mecdnico de la impresora.

Veamos las opciones que el modo experto nos permite configurar:

G siicar =T
File Plater Window Help

Plater | Print Settings | Filament Settings| Printer Settings

- default - (modified) Size and coordinates

EE:I Bed size: w 200y 200 mm
¢ Custom G-code Print center: w 100y 100 mm
W Edruderl Z offset: 0 mm
" Extruder2

Firrmware

G-code flavor: [RepRap (Marlin/Sprinter) -

Use relative E distances: [}

Capabilities

Extruders: 2 =

Advanced

Vibration limit: 0 Hz

Version 0.9.10-dev - Remember to check for updates at http://slic3r.org/

Fig. 55: Modo experto --> Printer settings
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63.1 Generdl

Las opciones del tamafio de la cama, centro de la impresora y destase o Z offset, fueron

discutidas en el modo simple, asi como la eleccién del tipo de firmware.

En la siguiente casilla, Capabilities, creamos mds herramientas de extrusion (22 extrusor o
posteriores).

"G slicar —ionx)
File Plater Window Help

| Plater | Print Settings | Fil.amentSettings| Printer Settings

- default - (modified) - Size and coordinates

E] Bed size: w200y 200 mm
¢ Custom G-code Print center: w100y 1000 mm
‘% ;ru:er]z. Z offset: 0 mm
ruder

Firmware

G-code flavor: ’RepRap (Marlin/Sprinter)

Use relative E distances: B

Capabilities

Extruders: 2 =

Advanced

Vibration limit: 0 Hz

Version 0.9.10-dev - Remember to check for updates at http://slic3r.org/

Fig. 56: Creando un nuevo extrusor

Vemos en la ventana izquierda que ha aparecido el extrusor 2, al que podemos indicar los

mismos pardmetros que al primer extrusor, que lo veremos a continuacién.

Por Gltimo, La casilla Vibration limit permite limitar la vibracién de la impresora a los Hz

indicados, reduciendo las velocidades de movimiento.
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632 Personalizando el g-code

File Plater Window Help

| Plater | Print Settings | Filament Sethngs| Printer Settings

2 (modified) = Start G-code

(=1 General G28 ; home all axes

B Custom G-code G1 Z5 F5000 ; lift nozzle

\I? Extruderl

\I? Extruder 2

‘)? Extruder 3
End G-code
104 50 ; turn off temperature
G28 X0 ; home X axis
M&4  ; dizable motors
M190 50

Layer change G-code

Tool change G-code

Fig. 57 Printer Settings --> custom G-code

Aquf se nos permite introducir g-codes al inicio y fin de la impresién, ademds de poder

introducirlos en los cambios de capa o los cambios de herramienta (distintos extrusores)
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6.3.3 Caracteristicas del extrusor

File Plater Window Help
|Plater IPrintSettlngsI Filament Settings | Printer Settings

2 (medified) BIE]

(=) General Mozzle diameter: 0.45 mm

Size

s Customn G-code

W Extruder 2

Position (for multi-extruder printers)

' Extruder 3 Extruder offset: w0 y: 0 mm
i
Retraction
Length: 1 mm (zero to disable)
Lift Z: 0.2 mm
Speed: 30 = mm/s
Extra length on restart: a mm
Minimum travel after retraction: 2 mm
Retract on layer change:
Wipe befare retract: =

Retraction when tool is disabled (advanced settings for multi-extruder setups)
Length: 10 mm (zero to disable)

Extra length on restart: 4] mm

Fig. 58: Printer settings --> Extruder
El didmetro del nozzle fue introducido en el modo simple.

Si hemos creado distintas herramientas de extrusién, deberemos asignar valores a la

posicién relativa de estos, en la casilla Extruder offset.

634 Retraccién. Evitando el goteo

A menos que el material que estd siendo extruido tenga una viscosidad muy alta, podria
gotear durante el viaje o movimiento entre extrusiones. Hay varias opciones en Slic3r que

pueden ayudar a solucionar esto.

La indicacién de retraccién, que se encuentra en la pestafia Impresora, provoca que el
extrusor tire hacia atrds el filamento mientras se mueve sin extruir. Esto puede aliviar la

presién en la boquilla, reduciendo asi el exudado o goteo. Después de que finalice el

movimiento de viajes, la refraccién se invierte para preparar el extrusor para la préxima

extrusion.
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'Retraction L |
Length: 1 mm (zero to disable)
Lift Z: 0 mm
Speed: 30 = mm/s
Extra length on restart: 0 Frrm
Minimum travel after retraction: 2 mm
Retract on layer change:
Wipe before retract: ]
| il
Fig. 59: Opciones de refraccion

Longitud - El nimero de milimetros a refraer. Tenga en cuenta que la medida se
toma desde el filamento que entra en el extrusor. Por lo general se recomienda un
valor de entre 1y 2 mm. Extrusores tipo Bowden pueden necesitar hasta 4 0 5

mm, debido a la histéresis intfroducida por el tubo.

Levante del eje Z - Eleva el cuerpo del extrusor en el eje Z los milimetros indicados

durante cada vigje. Esto puede ser 0til para asegurar que la boquilla no alcance

en ningun momento el filamento ya depositado, sin embargo y por lo general, no

es necesario y reducird la velocidad de impresién(no de manera considerable). Un

valor de O,1 mm es suficiente generalmente.

Velocidad - La velocidad a la cual el motor del extrusor retrae el filamento. El valor
debe establecerse tan répido como se pueda, siempre que no salte pasos , y vale
la pena experimentar con este valor para encontrar la refraccién mdés répida

posible.

Longitud adlicional al reiniciar - Agrega una longitud adicional de filamento cuando
ésta es compensada después del viaje. Este ajuste se utiliza muy poco, sin
embargo, pueden ser muy Utiles si se muestran signos en la impresién de no tener
suficiente material después cada viaje. Afiadiendo esta cantidad de material

podria solucionarse.

Viaje minimo después de la retraccion - La activacién de la retractacion después
de movimientos muy cortos es generalmente innecesario, ya que la cantidad de

goteo es generalmente insignificante y que ralentiza los tiempos de impresion.
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Establecer el nimero de milimetros de distancia minima que la boquilla debe
moverse antes de considerar una refractacién puede ser interesante. Si la

impresora se maneja bien, este valor se puede aumentar a 5 0 6 mm.

*  Retraer en cambios de capa - Cuando la boquilla termina de rellenar una capa, y
asciende para rellenar la siguiente, es 0til aplicar a este movimiento también una
retraccién, ya que de lo contrario es posible que raspe la capa ya terminada. Se

recomienda dejar la casilla activada.

* limpie antes de retraer - Mueve la boquilla mientras se retrae el fin de reducir las

posibilidades de que se forme una burbuja.

7 GESTION DE PERFILES

/.1 Exportacién e importacion de configuracion

El conjunto actual de opciones de configuracién puede ser fécilmente exportado a través
de la opcién del mend Archivo de configuracién de Exportacion. Esto guarda todos los
valores en un archivo de texto con una extensién .ini. Los archivos previamente guardados

se pueden cargar con la opcién de ment Load Config.

Esto proporciona un medio rudimentario para almacenar diferentes configuraciones para

diferentes necesidades. Por ejemplo, un sistema con una velocidad de impresion
ligeramente mds répido, o un patrén de relleno diferente. Sin embargo, esta forma de
organizar las configurociones se convertird répidomenfe en poco prdctica, ya que cada
pequefio cambio en un pardmetro puede tener que ser duplicado a través de muchas
configuraciones. Por esta razén, los perfiles son una forma mas adecuada de la gestion de

multiples configuraciones.

Este método también permite transferir la configuracién entre las maquinas, o almacenarlos

de forma remota.

65

<


http://www.lemonmaker.es/

-

LEMONMAKER

/2 Perfiles

Después de guardar varias configuraciones, se hard evidente que vale la pena contar con
un conjunto de opciones de configurocién para cambiarlas, y que G|gunos pardmetros
cambian a un ritmo diferente que los demds. En el modo experto, los perfiles se pueden
crear para los ajustes de impresién, de filamentos y la impresora, con la expectativa de
que los ajustes de la impresora cambien con menos frecuencia, el filamento raramente, y
los ajustes de impresién se puedan modificar para cada modelo. Estos diferentes perfiles
pueden ser mezclados y emparejados segun se desee, y se pueden seleccionar ya sea en

sus respectivas pestafias, o directamente desde el plater.

/2.1 Creacién de perfiles

Abra la pestafia que desee y cambie la configuracién segun sea necesario. Una vez hech,
haga clic en el icono de guardar a la izquierda por encima de los titulos de ajuste, y
escriba un nombre adecuado cuando se le solicite.

rg Slic3r A |

File Plater Window Help

Plater | Print Settings I Filament Settingsl Printer Settings

[— default - (l Size and coordinates

=) General Bed size: w 200y 200 mm
¢ Custom G-code Print center: w100 w100 mm
1 Extruderl Z offset: 0 mm

Save preset

Save printer settings as:

’RepR,ap (Marlin/5printer)
]

Fig. 60: Guardar un perfil
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Los perfiles pueden ser borrados. Elija el perfil que desea eliminar y haga clic en el botén
rojo de eliminar, junto al botén Guardar.

"g Slic3r ) |
File Plater Window Help

| Plater | Print Settings I Filament Seﬂings| Printer Settings

[Pmsa Mendel vl Size and coordinates

EJ Bed size: w190y 190 mm
-.,9'} Custemn G-code Print center:

x 90 y: 90 mm
Z offset: 0

L 7 Edtruderl

mm

Fig. 61: Se sefiala mediante circulo rojo el botén de eliminar perfil

Gestionando de esta manera los perfiles para las 3 grandes categorias de pardmetros,

resulta mucho mds cémodo frabajar con éstos. Veamos su utilidad en la siguiente imagen:

File Plater Window Help

Plater | Print Settings | Fil t Settings | Printer Setti =_|
| Mare ” Less ” 45° ” 45° ” Rotate... ” Scale... ”Eb
MName Copies Scg
Drag your objects here
< 1 | D
lr.f‘aAdd... ] | HAutoarrange | | Export G-code... |
| Delete | | Delete Al | | Export STL... |
Print settings: iSenﬁ lalﬁ isla VI Filament: [FLEX V] Printer: [3 V]
- default - I
Version 0.9.10b - Rem MUY LIGERQ

t http://slic3r.org/

Series_largas_isla
Vases
general

general_Brim

Fig. 62: Gestionando los perfiles
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De manera inmediata podemos elegir entre los distintos perfiles de Print setting (Piezas
ligeras, Series largas, Vases, etc..) configuraciones previamente realizadas. Del mismo
modo elegimos entre los perfiles de filamento (Flex) y los perfiles de impresora (En este

caso, la impresora 3, muy Util en una granja de impresoras).

8 REPARACION DE MODELOS

Si'la malla 3D que se describe en el modelo tiene agujeros o bordes, y no estan alineados
(conocido como no-manifold), entonces Slic3r puede tener problemas trabajando dichos
modelos. Slic3r intentard solucionar los problemas que pueda, pero algunos problemas

estdan fuera de su alcance. Si el programa lanza un aviso de que no puede laminar el

modelo, entonces, hay varias opciones disponibles para intentar repararlo. Los siguientes

programas son gratuitos a la hora de escribir este manual.

8.1 Netfabb Studio

Netfabb tiene una amplia gama de aplicaciones de modelado 3D, incluyendo un versién
bdsica gratuita. Esta version incluye un médulo de reparacion de mallas que puede ayudar

a solucionar los diversos problemas a los que Slic3r se enfrenta.

=2 netfabb Studio Basic 4.9 - perimeter-wt.fabbproject = [ 15 [ S

Project Edit Part Extras View Settings Help
*aAl @000 SDOEQ(FL (2 yRo@B-R- +a-=
2 #5 Parts =3
§ - B Slices =
E
Cuts.
x [« = v 000 mm
vy = v [o00 |mm
z[D = v [ooo |mm
[<cutting aisaniea- -]
Execute cut
Information
Length: 3472 mm  Volume: 1 — o
Width: mm  Area: eme
Height mm  Triangles:

10f1 partis selected ‘

@ rotate/move move and rotats the selected parts by the mouse and the cursor keys [ ] ‘

Fig. 63: Netfabb Estudio: reparacion Part
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Pasos a seguir:

* Iniciar Netfabb Studio, y cargar el archivo STL problemdtico, ya sea a fravés del
meny Archivo o arrastrando y soltédndolo en el drea de trabaijo. Si Netfabb
detecta un problema, mostrard una sefial de advertencia de color rojo en la

esquina inferior derecha.

*  Para ejecutar los scripts de reparacién, seleccione la pieza y luego haga clic en el
icono de primeros auxilios en la barra de herramientas (la cruz roja) o seleccione
en el meny contextual Extras-> Reparacién de pieza. Esto abrird la pestafia de

reparacién de piezas mostrando el estado en que se encuentra.

* Las acciones y los guiones de la pestafia Reparacion ofrecen varios guiones de

reparacién que se pueden aplicar de forma manual, sin embargo, para los fines de
esta descripcién, seleccionar el guién automdtico de reparacién solucionard la

mayoria de problemas.

* Elbotén de reparacion automdtica presentan dos opciones: Por defecto y simple.
Elegir la opcién por defecto cubrird la mayoria de los casos. Seleccione ejecutar

para ejecutar los scripts.

*  Una vez que la pieza se reparan, las reparaciones deben ser aplicados
seleccionando Aplicar reparacién, debe elegir si desea o no anular la parte

existente.

* Esa parte puede entonces ser exportada seleccionando Export parcial> Como STL

en el meny contextual.

*  SiNetfabb todavia detecta que la parte exportada sigue conteniendo errores,
enfonces proporcionard la opcién de solicitar reparaciones adicionales antes de
exportar.
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=2 Epon (= E |

Mo problems expected. The files should be error-free.
Degenerated triangles (create holes): i}
Mannifold edges (get split): i}
Repair tolerance 0.0020 mm I Repair I
[ Export l [ Cancel ]
| = = |

Fig. 64: Netfabb Estudio: Exportacién de una parte del modelo

8.2 Netfabb Service Cloud (en la nube)

Netfabb también aloja un servicio web en el cual es posible cargar un archivo STL para

que pueda ser revisado y reparado.

™

i
RSy !

netfabb Cloud Service - Beta

Web based file processing - analyze, check and repair your $TLs

The netfabb Cloud Services offer a free and easy-to-use solution for anyone with access to an internet connection and a web browser. netfabb Cloud Services works for

multiple platforms and operation systems including Windows, Linux and Mac O5.

I}

STL File: Choose File | Mo file chosen

Email adress: |

Units: mm © inch
| accept the terms and conditions mentioned below
Please make sure to use a valid address.
The results will only be available in your email. E 33

While three dimensional printing is becoming more and more popular, creating valid input files is not the easiest task. This website is dedicated to anybody who

« has the need to analyze STL files for errors and buildability
« struggles with uploading STL file to a 3D printing semice
« has the need to get a quick automatic repair STL files for any other purpose
_ but is missing time and software for proceeding. netfabb Cloud Senvices extend the repair functionalities of the free netfabb Studio Basic software in an

easy to use way.

@ More about netfabb Cloud Services

Fig. 65: Servicios Netfabb nube.
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Siga los siguientes pasos:

Navegue hasta hitp//cloud netfabb.com

* Elija el archivo STL para cargarlo con el botén correspondiente.

* Es necesario introducir una direccién de correo electrénico para informarle

cuando ha terminado el servicio.

* Elija si las medidas si las medidas se corresponde con el sistema métrico o

anglosajon.

* leay acepte los términos del servicio y haga clic en Cargar en la nube (upload to

cloud).

*  Una vez que el modelo ha sido analizado y reparado se envia un correo
electrénico a la direccién proporcionada con el enlace de descarga del archivo

reparado.

83 FreeCAD

Freecad es un programa CAD gratuito, que viene con un médulo de acoplamiento, en el
que se pueden realizar reparaciones a modelos con errores. Los pasos siguientes

describen cémo un archivo de modelo problemdtico puede ser analizado v reparado.


http://cloud.netfabb.com/
http://www.lemonmaker.es/
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Duplicated faces

No duplicated faces Repair

Duplicated points
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»
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"

tions

No selfintersections Repair

Folds on surface

No folds on surface Repair
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=
@ Startpage || R Unnamed: 1%
41844370 mm 4

Fig. 66: Reparacién de piezas con Free CAD.

Siga los siguientes pasos:

Iniciar FreeCAD vy cargue el escenario mesh, para trabajar con mallas.

*  Cargue el modelo arrastrando y soltdndolo en el drea de trabajo o desde el menu
Archivo. Un pequefio mensaie en la esquina inferior izquierda mostrard si el modelo

parece tener problemas.

* En el menu seleccione Mallas-> Analizar-> Evaluar y reparar malla para que

aparezca el cuadro de didlogo de opciones de reparacion.

*  Desde el cuadro de opciones, elija la malla cargada, a continuacién, puede
realizar cada andlisis haciendo clic en el botén Analizar cada tipo de problema, o
seleccione reparacién repetitiva (Ultima fila) para realizar todas las
comprobaciones. Si se detecta un problema en alguno de los casos de estudio, el
botén correspondiente de reparacién se activard.
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*  Para cada reparacién deseada pulse el botén Reparar.

* Esimportante revisar el efecto que la secuencia de comandos de reparacién ha

efectuado en el modelo. Puede darse el caso de que la secuencia de comandos

dafie el archivo, en lugar de repararlo, por ejemplo mediante la eliminacién de

trigngulos importantes.

* Exportar el modelo reparado a través de la opcién de menu Exportar o el menu

contextual.

‘-

Sigue informado de todas las actualizaciones y productos en nuestra pdgina web y/o

redes sociales http://www.lemonmakeres/ estaremos encantados de atenderte.
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