Unidad 4: Configuracion de los parametros de impresion

Repetier Host
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dQUE ES EL REPETIER HOST ?

Repetier Host es un software de analisis y
configuracion de archivos para impresion
3D. Nos permite generar un
archivo .gcode que nuestra impresora pueda
interpretar a partir de uno o varios modelos
3D en formato .stl



http://educatibot.com/impresion-3d/gcode/
http://educatibot.com/impresion-3d/stl/

INTERFAZ DEL PROGRAMA

%) Repetier-Host V2.1.3 - cubol stl

Archive  Ver  Configuracion  Impresora  Servidor  Herramientas

.
o -
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Conectar | Archivo |  Registre Filamente Desplazamientos

Ayuda

Vista 3D | Curva de Temperatura |

Rotar
Mover
Zoom
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Vista Isométriq
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Vista Superior
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dQUE ES ELSLIC3R ?

Slic3r es un software de
analisis y gestion de
archivos 3D que nos

permite generar
archivos .gcode que
nuestra Impresora

puede interpretar a
partir de uno o varios
archivos .stl.
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Slic3r

G-code generator


http://educatibot.com/impresion-3d/gcode/
http://educatibot.com/impresion-3d/stl/

CONFIGURACION DEL SLIC3R o
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’ . — %
Menu Slicer

v Configurar Impresora  Modo Facil . , .
Objstos ~ Slicer IPrint Preview ] Contral Manual l Tarjeta 50 ] / SeIeCCIOnar eI Smeenu Sllcer

v’ Seleccionar de la pestaia Slicer la opcidn Slic3r

Slice con Slic3r . , . .
D v Presionar el botén Configuration

Slicer: Slic3r - 533 Administrar |

SI . 3 CuraEniine
IC3r Slic3r Prusa Edition Configuration )¢

Print Setting: My Settings
P Setigs: My Stigs : Al prestonar el botdn Configuration, nos arrojark
e Al nueva ventana , donde podremos modificar Los
partmetros de bmpresid
] Ovenide Slic3 Settings ::";i‘w o
|_*-|'_fl Copy Print Settings to Overmide ;:'Zm." ‘

Enable Support
Pemitir Refrigeracidn

0.2 mm
8

honeycomb

rectilinear

Shedr is separate, external program, which can be started separately. For further
Y RSN PR -7 E S PR AR K — Lot MaLaDe ma




CONFIGURACION DE LOS PARAMETROS DE IMPRESION S

9 slicar
11— File Plater Object Settings View Window Help
H H H H 4 Open STL/OBJ/AMEF/3SMEF... Ctrl+0
Si se tiene un perfil ya configurado, se oren 250 T s e

puede cargar a nuestro PC de manera 2 > % Load Config. el

o
directa, realizando los siguientes pasos: % Export Config.. Curl+E

& Load Config Bundle...

=  Export Config Bundle...

1. Ir- a Ia pestaﬁa File =5 Import Config from GCode-File...

. ’ ¢ Quick Slice... Ctrl+U
2' SeIeCCIonar eI Smeenu Load ¢ Quick Slice and Save As... Ctrl+Alt+L
Configuration_ Repeat Last Quick Slice Ctrl+Shift+U
I Sliceto SVG... Ctrl+G

Repair 5TL file...
Preferences... Ctrl+,

Quit
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CONFIGURACION DE LOS PARAMETROS DE IMPRESION

& Select configuration to load:

en el 4 B : Este equipo » Escritorio

3. Buscar el archivo con extension .in
eqUIpO Organizar « Mueva carpeta

4. Seleccionar Abrir [E] Documentos # & Nombre
=/ Imagenes arcao y balon
18.10_2018 fotos neceduca
files RV__diapositivas_3d
fotos neceduca *.J config.ini ¢—

3

RV__diapositivas

@ OneDrive

3 Este equipo
& A360 Drive
* Descargas
|if| Documentos

2 Escritorio LR 4

v O

>
Buscar en Escritorio o
=~ ™ @
Fecha de modifica... Tipo
18-02-2019 18:24 Carpeta de archivos
11-09-2018 12:07 Carpeta de archivos
19-02-2019 1:15 Carpeta de archivos
19-02-201912:10 Opciones de confi...

>

Mombre: ‘

V| INI lles *.ini v




CONFIGURACION DEL SLIC3R

Si es por primera vez que se va a
configurar el Slic3r, se haran los
siguientes pasos.

1. Ubicarse en la pestana Print Settings,
y dar clic en el icono en forma de
engrane.

2. Al presionar el icono, se abrira una
nueva ventana donde se haran las
configuraciones de impresion. En
esta ventana se cuadran los
parametros como velocidad de
impresion, relleno, material de
soporte, etc.

3. Al terminar la configuracion,
recuerda guardar los parametros
establecidos

Scale.

= Split

Cut...
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= Layer heights...

Settings..

1

l

Print settings:
Filament:

Printer:

3 My Settings

WL

My Settings

WL

(=) My Settings

W | L

Export STL...

Support material

Generate support

material:

Export G-code..



CONFIGURACION DE IMPRESION

(PRINT SETTINGS)
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En esta nueva ventana, se muestran las configuraciones
de impresidn. Se dara un breve resumen de las

9 Slicar

Plater Print Settings

My Settings a7 |3-8)
configuraciones mas importantes que se pueden hacer en e
esta seccion: B Jand oo
() Speed
I Multiple extruders
. , # Advanced
v Layers and Perimeters ( Capas y perimetros): @ Output pte
Todo lo relacionado con la configuracion de las capas y 7 shoress
de los perimetros
v Infill (Relleno):
. : Guardar la
Parametros para controlar el relleno de las piezas confieuracion
. . iguraci
v’ Skirt & Birm (Falda y borde): 8

El Skirt son una serie de perimetros externos extra que
podemos configurar para marcar la zona en la que
vamos a imprimir y purgar la boquilla. Birm son
también perimetros extra, pero en la pieza, muy utiles
para mejorar la adherencia.

File Plater Object S5ettings View Window Help

Layer height

Layer height:

First layer height:
Use adaptive slicing:
Adaptive quality:

Match horizontal surfaces:

Vertical shells
Perimeters:
Minimum shell thickness:

Spiral vase:

Horizontal shells

Solid layers:

Minimum shell thickness:

Quality (slower slicing)

Extra perimeters if needed:
Avoid crossing perimeters:
Detect thin walls:

Detect bridging perimeters:

Advanced

Seam position:

External perimeters first:

]
0.3 mim
0.4 mm or %

3 : (minimum)
0 mm

HRIOR

Aligned
O



CONFIGURACION DE IMPRESION

(PRINT SETTINGS)

v Support material (material de soporte):
Podemos configurar los parametros de impresion del
material de soporte

v’ Speed (Velocidad):
Todo lo relacionado con las velocidades en las
diferentes condiciones

O slicar
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File Plater Object S5ettings View Window Help

Plater Print Settings

My Settings v a.@

@l Layers and perimeters
e Infill
[=5 Skirt and brim
Ll Support material
=) Speed
W Multiple extruders
# Advanced
= Output options
| Motes
o~ Shortcuts

Guardar la
configuracion

Layer height

Layer height:

First layer height:
Use adaptive slicing:
Adaptive quality:

Match horizontal surfaces:

Vertical shells
Perimeters:
Minimum shell thickness:

Spiral vase:

Horizontal shells

Solid layers:

Minimum shell thickness:

Quality (slower slicing)

Extra perimeters if needed:
Avoid crossing perimeters:
Detect thin walls:

Detect bridging perimeters:

Advanced

Seam position:

External perimeters first:

— ]
0.3 mim
0.4 mm or %
O
%

3 : (minimum)
0 mm

HRIOR

Aligned
O



LAYERS AND PERIMETERS

Layer Height: Aqui vamos a definir la altura que van a
tener las capas de nuestra pieza.

First Layer Height: Define la altura de la primera de las
capas. Se configura una altura de la primera capa menor,
para mejorar la adherencia de la pieza a la base de
impresion.

Vertical Shells. Perimeters: Esta casilla nos permite definir
el numero de perimetros minimos que queremos hacer a
la hora de construir la pieza

Horizontal Shells. Solid Layers: En esta parte vamos a
seleccionar cuantas capas solidas queremos que tenga
nuestra pieza, tanto en la parte superior (Top) como
inferior (Bottom).

9 slic3r

File Plater Object Settings View Window Help

Plater Print Settings

My Settings (modified) ~ |[=]|&

| Layers and perimeters A

£ Infill
[ Skirt and brim

_nl Support material
© Speed

| Multiple extruders
# Advanced

= Output options

| Motes
o Shortcuts

Guardar la
configuracion

Layer height

Layer height:

First layer height:
Use adaptive slicing:
Adaptive quality:

Match herizental surfaces:

Vertical shells
Perimeters:
Minimum shell thickness:

Spiral vase:

Horizontal shells

Selid layers:

Minimum shell thickness:

Quality (slower slicing)

Extra perimeters if needed:
Avoid crossing perimeters:
Detect thin walls:

Detect bridging perimeters:

Advanced

Seam position:

External perimeters first:
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]
0.3 mm
0.2 mm ar %
O

3 = (minimum)
0 mm

O

mm

ERIOR] [

Aligned

O



INFILL(RELLENO)

Fill Density: Definimos aqui el tanto por ciento de
relleno que queremos en nuestra pieza. Cuanto mayor
sea el porcentaje de relleno que configuremos, mas
material consumiremos para realizar la pieza, y por
supuesto, el tiempo de impresion sera mayor.

Fill pattern: En esta parte, podemos seleccionar el
tipo de relleno que queremos (para todas las capas
excepto superior e inferior), podemos elegir rellenos,
rectilineos, en panel de abeja, concéntrico, etc., con el
fin de poder adaptar mejor el relleno a la forma de
nuestra pieza.

Top/Bottom fill patern: Definiremos aqui el tipo de
relleno que queremos para las capas superior e
inferior.

9 Slic3r

File Plater Object Settings

Plater Print Settings

My Settings (modified) v [=]|@

@l Layers and perimeters
< Infill
[ Skirt and brim
Lol Support material
i) Speed
i Multiple extruders
# Advanced
g Output options
| Motes
o~ Shortcuts

Guardar la
configuracion
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View Window Help

Infill

Fill density:
Fill pattern:
External infill pattern:

Reducing printing time

Combine infill eveny:

Only infill where needed:

Advanced
Fill gaps
Solid infill every:
Fill angle:

Solid infill threshold area:

Only retract when crossing
perimeters:

Infill before perimeters:

Stars w

Top: Rectilinear

[+ A

‘?D |rr1rr1

~ | Bottom: Rectilinear

=
~ layers

=
— layers



TIPOS DE RELLENO Y DENSIDADES o

UNA NUEVA FORMA DE CAPACITARSE

0% 5% 10% 15% 20% 25% 30%

I ‘ l.-‘..
l‘ﬁ. § s : T

40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%



Skirt and Brim

Skirt: son una serie de perimetros externos
extra que podemos configurar para marcar la
zona en la que vamos a imprimir y purgar la
boquilla.

Brim: son también perimetros extra, pero en la
pieza, muy utiles para mejorar la adherencia.

& Slicar

File Plater Object Settings

Plater Print Settings X

My Settings (modified) ~ [=]&
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[l Layers and perimeters
< Infill

=] Skirt and brim|

Lol Support material

L= Speed

W Multiple extruders

# Advanced

g Cutput options

| Motes
__j-L" Shortcuts

Guardar la
configuracion

View Window Help

Skirt

Loops (minimumm):
Distance from chject:
Skirt height:

Minimum extrusion length:

Brim
BExteriar brim width:

Interior brim widths:

Brim connections widths:
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Skirt and Brim

SKIRT AND BRIM

BRIM

SKIRT



SUPPORT MATERIAL (MATERIAL DE

SOPORTE)
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En esta seccidn se puede configurar los parametros de
impresion del material de soporte.

Generate support material: Activando esta opcion se le
permite a Slic3r que decida si tiene que hacer soportes o
no y donde. Se recomienda tener esta opcidn activada.
Overhang threshold: Aqui definimos a partir de que
grados queremos que Slic3r cree soportes. Normalmente
un valor de 45 grados funciona bien en la mayoria de los
casos

Pattern: Podemos elegir el tipo de estructura de los
soportes. Para piezas con grandes puentes o voladizos se
recomienda la estructura de panel de abeja porque es
mas resistente, para el resto de piezas con el relleno
rectilineo es suficiente y mas facil de retirar.

& slic3r

File Plater Object Settings View Window Help

Plater Print Settings

My Settings (modified) | [=@

Wl Layers and perimeters
3 Infill
[Z5) Skirt and brim
il Support material
= Speed
| Multiple extruders
# Advanced
= Output options
| Motes
o Shorteuts

Guardar la
configuracion

—
Suppoert matenal
Generate support material:
Overhang threshold: &0% ® for %)
Max layer count for supports: 0 = layers
Enforce support for the first: 0 = layers
Raft
Raft layers: I:l > layers

Options for support material and raft

Contact Z distance | 0.2 (detachable] - | mm

Pattern: pillars ~

Pattern spacing: 2.5 mim
Pattern angle: 0 =
Pillar size: 2.5 mm

Pillar spacing: mm

=
Interface layers: — layers

mim

Interface pattern spacing:

Support on build plate only:

Don't support bridges:



SUPPORT MATERIAL (MATERIAL DE o
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CONFIGURACION DEL FILAMENTO

El segundo paso es configurar el
filamento que se utilizara en Ia
impresora

1. Ubicarse en la pestana Filament, vy
dar clic en el icono en forma de
engrane.

2. Al presionar el icono en forma de
engrane, se abrira una nueva
ventana donde se haran las
configuraciones de impresion. En
esta ventana se cuadraran los
parametros de filamento y
ventilacion.

3. Al terminar la  configuracion,
recuerda guardar los parametros
establecidos.

Scale..,

= Split

Cut...
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= Layer heights...

Settings...

1

Print seﬁigs: 2 My Seftings

Support matenial

- 0o X
Filament: My Settings v| g
Printer. | () My Settings v| & |
Export STL.. Export G-code...
0

Generate support
material:



CONFIGURACION DEL FILAMENTO
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DIAMETER: Aqui debemos configurar el diametro del
filamento de material que estamos usando. Si se
detecta que la boquilla extruye mucho o poco plastico,
revisar este parametro, y si esta en concordancia con el
diametro del filamento podemos aumentar o disminuir
en unas décimas este valor para regular la cantidad de
plastico que sale de la boquilla.

EXTRUDER (TEMPERATURE): Define la temperatura del
extrusor, esto es funcion de cada material, no solo de
gue sea ABS o PLA, sino también del fabricante, este
valor se debe ir ajustando mediante pruebas hasta
obtener el mejor acabado y adherencia. Se pueden
tomar como referencia los valores de temperatura que
nos indica el fabricante del plastico, pero aun asi en
muchas ocasiones sera necesario ajustarlos para
obtener los mejores resultados.

9 Shicar

File Plater Object Settings View Window Help

Plater Print Settings Filament Settings

My Settings

/[0

f;} Filament

j Couling

L/ Custom G-code
| Notes

;" Overrides

Filament

Color
Diameter:

Extrusion multiplier

Temperature (°C)

Extruder:
Bed:

Optional information

Density:
Cost:

173

mm

First layer| 205

First layer| £3

gfrcmi

maoney/kg

(ther layers:
Other layers:




CONFIGURACION DEL FILAMENTO

BED (TEMPERATURE): Aqui definiremos la
temperatura de la cama caliente. Valores tipicos
son 402 para PLA y 1002 para ABS, pero igual que
el parametro anterior, se puede “jugar” con estos
parametros hasta conseguir una adherencia
optima.

U Slick
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File Plater Object Settings View Window Help

Plater Print Settings Filament Settings

My Settings

B8

@ Filament

j Couling

L/ Custom G-code
| Notes

4 Overrides

Filament

Color
Diameter:

Extrusion multiplier

Temperature (°C)

Extruder:
Bed:

Optional information

Density:
Cost:

173

mm

First layer| 205

First layer| £3

g/em’

maoney/kg

= Other layers:
= Other layers:




CONFIGURACION DE LA VENTILACION

COOLING

En esta seccidon es donde controlamos el ventilador
de superficie, que sirve para ayudar a solidificar la
pieza y el filamento en determinadas situaciones.

KEEP FAN ALWAYS ON

Si activamos esta casilla el ventilador nunca parara,
estara funcionando siempre al menos al minimo de
su velocidad. Recomendable para PLA y perjudicial
para ABS.

ENABLE AUTO COOLING

Activando esta casilla, activamos el ventilador de
forma automatica con una ldgica que ajusta la
velocidad del ventilador en funcion del tiempo de
impresion de la capa actual, esto ayuda a que la capa
este bien solida cuando empezamos a construir la
siguiente encima.

9 slic3r
File Plater Object

Settings

NNNNNNNNNNN
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View Window Help

Plater Print Settings Filament ettings

My Settings

o=E

@ Filament

2

L[ Custom G-code
| Motes

o Overrides

Enable

Keep fan always on:
Enable auto cooling:

L

If estimated layer time is below ~5s, fan will run at 100% and print speed will
be reduced so that no less than 5s are spent on that layer (however, speed

will never be reduced below 10mm/s).
If estimated layer time is greater, but still below ~&0s, 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:
Bridges fan speed:
Disable fan for the first:

Cocling thresholds

Enable fan if layer print time is below:

Slow down if layer print time is below:

Min print speed:

Mir| 353

> % Max] 100

100

&0

of
Fi-]

Al k(4] *

layers

approximate seconds

approximate seconds

10

mmy’s




CONFIGURACION DE LA VENTILACION

DISABLE FAN FOR THE FIRST:

Podemos desactivar el ventilador durante
las primeras capas para no perjudicar la
adhesion a la plataforma. Se recomienda
desactivarlo al menos en la primera capa.

BRIDGES FAN SPEED:

Para los puentes podemos configurar la
velocidad del ventilador de capa de forma
independiente. Se recomienda configurar
esta velocidad al 100% para favorecer la
solidificacion del filamento y evitar que se
nos caigan los puentes.

9 slic3r

File Plater Object Settings View Window Help

Plater Print Settings Filament ettings

My Settings

==

@ Filarment
HCooins

L[ Custom G-code
| Motes
o Overrides

Enable

Keep fan always on:
Enable auto cooling:

L
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If estimated layer time is below ~5s, fan will run at 100% and print speed will
be reduced so that no less than 5s are spent on that layer (however, speed
will never be reduced below 10mm/s).
If estimated layer time is greater, but still below ~&0s, 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:
Bridges fan speed:
Disable fan for the first:

Cocling thresholds

Enable fan if layer print time is below:

Slow down if layer print time is below:

Min print speed:

Mir| 353

|2 % Max] 100

100

of
Fi-]

layers

&0

approximate seconds

approximate seconds

10

mmy’s




El

CONFIGURACION DE LA IMPRESORA

tercer paso es configurar los

parametros de la impresora

1.

2.

Ubicarse en la pestafa Printer, y dar
clic en el icono en forma de engrane.
Al presionar el icono, se abrira una
nueva ventana donde se haran las
configuraciones de impresion. En
esta ventana se cuadraran los
parametros de la impresora como
tamano del area de trabajo.

Al terminar la  configuracion,
recuerda guardar los parametros
establecidos.

Scale.,

= Split

Cut..

= Layer heights..

Settings..
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Print settihgs:

L
i

My Settings

Filamfent:
v

My Seftings

Printer: | &)

My Settings

Support material

Generate support
material:

Export STL..

Export G-code..




CONFIGURACION DE EL AREA DE TRABAJO i,

NNNNNNNNNN RMA DE CAPACITARSE

BED SHAPE: Definimos el tamafio de la superficie de impresidn de nuestra maquina. Y la forma que tiene

esta superficie puede ser rectangular o circular, todo depende de la impresora con la cual se esté
trabajando.

9
File Plater Object Settings View Window Help
Plater Print Settings Filament Settings Printer Settings
My Settings v|E@  sizeand coordinates
— A Bed Shape *
=) General Bed shape: i5et..,
L_| Custom G-code <h
| Motes Z offset: ‘ 0 mm ape
[ Extruder 1 Rectangular -
Setti
Capabilities e
= Size: )| 220 )| 220
Extruders: = = * .
Origin: | 0 | 0
Has heated bed: N * s » -
(0.0}
Guardar la
) ) OK Cancel
. Ny USB/Serial connection
configuracion
Serial port: ‘ V|;§5) Speed: 230000 Test
Print server upload
Hret turres Mirtnnrint s




CONFIGURACION DE EL AREA DE TRABAJO - 55
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CUSTOM G-CODE.

Permite introducir codigos G personalizados
al inicio y al final de la impresion.

Ademads se puede introducir codigos G
personalizados después de acabar una capa,
antes de empezar la siguiente o al cambiar de
extrusor para maquinas de dos extrusores.
Esto puede ser util para usuarios avanzados,
al poder cambiar parametros mediante G-
codes entre una capay otra.

9 slic3r

File Plater Object Settings View Window Help

Plater Print Settings  Filament Settings  Printer Settings

My Settings

v Ee

(=) General

] C.ccom G-cose

| Motes
| Extruder 1

Start 3-code

G228 ; home all axes
G71 Z5 F3000; lift nozzle

End G-code

M104 50 ; turn off temperature
G228 X0 : home X axis
M24  : disable motors

Before layer change G-code




CONVERSION STL A G.CODE

El paso siguiente es actualizar los perfiles,
que anteriormente estaban
predeterminados, en las vinetas de Print
Setting, Printer Settings y Extrusorl.

Una vez cambiados los perfiles,
presionamos el botdn de Slice con Slic3r
y se hace la conversion de STL a .gcode.

El proceso de conversion corta los
modelos en capas horizontales y genera
cadigos .gcode que indican a la impresora
dénde mover el extrusor y la cantidad de
material que debe extruir.
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Objetog ~ Slicer

Prirt Preview l Cortrol Manual l Tareta 50 l

[> Slice con Slic3r

Perfiles a
modificar

Slicer: Slic3r
>  Print Setting: Andres
—— PFrinter Settings: My Settings

Perfil de Flamento:

> Extrusor 1: Andres

[] Ovenide Slic¥r Settings

- ﬁj Administrar

@ Corfiguration

|_-|_'fl Copy Print Settings to Overide

Enable Support
Permitir Refrigeracicn

0.2 mim



GUARDAR ARCHIVO G.CODE A MEMORIASD 53
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Configurar Impresora  Modo Facil

Ohbjetos l Slicer = Print Preview l Contral Manual l Tarjeta 5D l

Una vez hecha la conversion, el software nos arroja la D_Imprimir [ Edtar G-Codo
informacion de tiempo estimado de impresion, el & Guardar en Archivo © Save for SD Print
filamento aproximado que se va a consumir, el nimero de Colores: ® Extrusor © Velocidad
lineas que ocupa el .gcode y la cantidad de capas que se Estadisticas de Impresion
. . . s Tiempo Estimado Imprasion: 2h:4m:47s
van a hacer dependiendo de la configuracion Nimero de Capas: 167
anteriormente realizada. fowldelmeas o 00T
ilamento Necesario: 11487 mm
Extrusor 1 11487 mm
Visualizacion

En esta ventana podemos guardar el archivo .gcode s

ow Travel Moves
presionando el botdn Save for SD Print, en una memoria @ Mostrar Todo
micro SD, para posteriormente utilizarlo en la impresora O Mostrar una Capa
3D.

O Mostrar Rango de Capas

ik 4k




