OMRFEHGAL Manual de Usuario GaliMaker

¢COMO FUNCIONA LA IMPRESION 3D?

Quizas antes de comenzar con el programa de laminado sea interesante hacer una pequefia explicacion
de como funciona el proceso de impresion.

Lo primero que debemos saber es como esta formada una pieza impresa en 3D, y tal vez la forma mas fa-
cil es pensar en una caja de cartén, donde tenemos unas paredes, unas tapas, y despues dentro de la caja
podemos tener multitud de cosas. En impresion 3D en vez de hablar de paredes, hablamos de perimetros,
y en vez de tapas les llamamos capas solidas, y dentro de la caja ponemaos una estructura que llamamos
relleno y que es fundamental para poder cerrar la pieza por la parte superior.

Todos estos elementos se crea fundiendo un filamento plastico que es con el que construimos nuestro
objeto por superposicion de capas.

Top Solid Layer Layer o Capa

Capa Sdlida Superiorx
e
e

Infill o Relleno

Perimetros

Bottom Solid Layer
Capa Sadlida Inferior

Brim o Borde

En funcién de los resistente o no, que querramos nuestra pieza podemaos jugar con estos elementos, por
ejemplo en este cubo, estamos usando 2 perimetros, pero podriamos usar 3 ,4 o incluso mas y la pieza
seria mucho mas resistente. Pues esto podemos hacerlo con todos los elementos que conforman nuestra
pieza impresa.
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Pero no todo es perfecto en la impresion 3D, la gravedad juega en nuestra contra, ya que al trabajar con
un filamento que esta caliente, tiende a caerse. Por eso no cualquier forma se puede imprimir, o en el caso
de poder imprimirse el acabado no sera optimo.

A B C D

De estas piezas que podeis ver aqui las que peor se imprimirian serian la Ay la D, ya que el plastico en el
caso de la pieza A tenderia a caerse y en el caso de la pieza D el angulo es tan pronunciado que el filamento
se calentaria demasiado y el acabado seria muy malo.

En el caso de la pieza B, la estructura de color rojo es lo que llamamos material de soporte y nos ayuda a
imprimir piezas que tengan elementos en voladizo, seria como un encofrado que mantiene el plastico en su
sitio mientras se enfria. Este material deberemos retirarlo al acabar la impresion.

En el caso de la pieza C, hemos jugado con la inclinacién, paredes que tengan mas de 45° grados de incli-
nacion con respecto al suelo, podemos imprimirlas perfectamente consiguiendo un buen acabado. Aunque
este angulo puede subir o bajar en funcién del tipo de material, la temperatura ambiente, la velocidad, o la
propia temperatura a la que estamos imprimiendo.

+45° -45°
\/>\‘ . X

Por este motivo una de las cosas mas dificiles dei imprimir en impresoras de filamento es una esfera. Aun-
gue hicieramos capas mucho mas finas no conseguiriamos que quedara del todo bien.

Una opcién muy utilizada es imprimir una esfera en 2 mitades.
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Este mismo efecto lo podemos ver en agujeros circulares que se imprimen en vertical, la parte superior
nunca quedara perfecta. La zona roja que puedes ver en la imagen es la que mas problemas tendria a la
hora de imprimirse.

Debeis tener en cuanta a la hora de imprimir el concepto de las tolerancias, que es el espacio fisico que
debe quedar entre una pieza y otra para que una pueda deslizarse dentro de otra. En la impresora 3D
debeis tenerlo en cuenta, y en funcion de la boquilla que useis debereis dar mas o menos tolerancia. Por
ejemplo la Galimaker usa una boquilla de 0.6mm por defecto y necesitaremos al rededor de 0.5mm de
margen para que las 2 piezas no se queden pegadas.

Tolerancia 0. 1Tmm Tolerancia 0.5mm

Y ya para acabar con esta pequefia introduccion recuerda que la orientacion en la que imprimes tus pei-
zas, es importante, no solo a nivel estético, ya que dependiendo de la forma y la orientacién se veran mas
0 menos las capas, sino que la orientancion es importante a la hora de cuantificar la resistencia de las
piezas. Piensa lo siguiente la forma mas facil de romper una pieza impresa es intentar separar sus capas.
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SOFTWARE DE LAMINADO

Una vez que tengamos la impresora perfectamente calibrada para empezar a imprimir tendremos que
instalar el software para la creacion de los Gecodes, que son los ficheros que puede imprimir la tarjeta, para
ello podremos usar varios software como:

Prusa Slicer (Este es el que te recomendamos desde Makergal]
Cura Slicer
Slic3r
Simplify3d

Procederemos a la instalacion del software Prusa Slicer y la instalacion de sus configuraciones.

Instalar el software laminador.

Podreis encontrar dentro de la tarjeta SD el instalador.

1.1 - Una vez se inicie la instalacion te pedira que le indiques el idioma.

1.2 - Cuando completes el paso anterior te aparecera una nueva ventana para seleccionar componen-
tes, debes seleccionar solo el PrusaSlicer, los Drivers de windows y las utilidades.

Comprueba que solo esas 3 cosas estan marcadas y pulsa siguiente.

Seleccione los Componentes PH U SA

éQué componentes deben instalarse? RESEARCH

mw JOSEF PRUSA

Seleccione los componentes que desea instalar v desmargue los componentes que no
desea instalar. Haga dic en Siguiente cuando esté listo para continuar,

| Instalacién personalizada

Prusaslicer 2.3.1 67,5MB &
Drivers de Windows 3,9 MB
Utilidades 53,3 MB
[ ] objetos de Test (MKZ) 415,2 MB

[] Chjetos de Test (MK2 MMU1) 4930 MB
[ Chjetos de Test (MK3 | ME3S) 134,0 MB
[] Chjetos de Test (MK3 + MMU2) 113,5ME
[] Objetos de Test {MK35 + MMU2S) 112,3MB
[ 1 Obietos de Test (MK2.5 + MMUZ) 73.5MB ¥

La seleccion actual requiere al menos 130,7 MB de espado en disco.
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1.3 - Lo siguiente sera indicar si quieres un icono en el escritorio y pulsar siguiente.
1.4 - Una vez todo configurado le pulsamos en instalar.

1.5 - En cuanto la instalacion termine te saldra otra ventana nueva para instalar los driver de windows en
caso de que necesitemos conectarnos a la maquina, que el ordenador pueda reconocerla. Simplemente
pulsa en Siguiente, y a continuacion en Finalizar.

Asistente para la instalacién de controladores de dispositivos

Asistente para la instalacion de
controladores de dispositivos

Este asistente |z ayuda a instalar controladores de software
que algunos dispositivos de equipos necesitan para
funcionar.

Para continuar, haga clic en Siguiente.

< Airds

Importar la configuraciones de la maquina

2.1 - En cuanto esté instalado abrelo, de manera automatica te saldra una ventana de configuracion, para
gue configures tu maquina, pulsa directamente en terminar sin configurar nada.

e
Archivo Editar Ventana Ver Config

Plataforma  Configuracion de Impresion

Ayuda

‘[; oo | ® Experto

. ) " deimpresén:
al y de C o501 Mendel V5 e

[m] a ¥

ndel V5 Jle

porte en I base solamente:

<] B0

Selecciona todas as impresoras esténdar
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2.2 - El siguiente paso es abrir un explorador de windows y buscar la carpeta (Yappdata%) de windows,
gue es donde se guardan las configuraciones, dentro de esa carperta buscaremos la carpeta PrusaSlicer
y copiaremos las carpetas que estan en la tarjeta SD a esa carpeta del windows.

= | Roaming

Inicio Compartir Vista
x u KA Cortar * x @ % Nuevo elemento ~ T Abrir ¥ E Seleccionar todo

I Copiar ruta de acceso £ Facil acceso ~ I Madificar 53 No seleccionar nada
Anclar al Copiar Pegar . i Mover Copiar Eliminar Cambiar  MNueva Propiedades
Acceso rapido [#] Pegar acceso directo av ar ~  nombre carpeta *

Portapapeles QOrganizar Abrir Seleccionar

47 Historial ﬁe‘lnvertirse\e((ién

“ » 1‘| %appdata®] 2 Buscar en Roaming

Pedidos aluminic E 4 Nombre Fecha de modifica.. Tipo Tamafio
@ 2020 * Malpeiron 15/11/2017 21:56 Carpeta de archivos
=2 FA - netfabb 02/06/2016 13:01 Carpeta de archivos
Motepad++ 07/05/2021 20:47 Carpeta de archivos
MVIDIA 01/06/2016 20:29 Carpeta de archivos
OpenOffice 01/06/2016 17:26 Carpeta de archivos
Origin 29/11/2019 20:59 Carpeta de archivos
wetransfer-382eda Palette 2 Firmware Updater 12/08/201919:45  Carpeta de archivos
pdfforge 01/06/2016 1417 Carpeta de archivos
Poser Pro 05/05/2019 17:32 Carpeta de archivos
PrusaSlicer 28/06/2021 17:36 Carpeta de archivos
Python 15/12/2019 18:35 Carpeta de archivos
SketchUp 13/02/2019 17.22 Carpeta de archivos
£8) Cargas de camara Skype 31/05/2020 22:01 Carpeta de archivos
&  FOTOS ALVARO VERMISLAB Slic3r 10/03/2018 1815 Carpeta de archivos

@  Doble extrusor
Motedis Profile 40x40L |-Type slot 8 (1)

&  TestPrints

22 Dropbox
.dropbox.cache
«  Archivos enviades

& Capturas de pantalla

73 elementos 1 elemento seleccionado

2.3 - Para que las configuraciones se copien correctamente debermos coger las 3 carpetas de la SD ,
“print settings

N

filament settings” y “printer settings” a la carpera del windows como se ve en la imagen

< | PrusaSlicer

|

Archivo

Inicio Compartir Vista

* E D o Cortar o Mover a % Eliminar = 'E ESe\ec:\onartodo
o -] Copiar ruta de acceso ﬂ' =5 No selecdionar nada
Anclar al Copiar Pegar - | Copiar a ,,{5 Cambiar nombre Nueva Propiedades i ¥
Acceso rapido m Pegar acceso directo carpeta - EEI Invertir seleccion

Portapapeles QOrganizar MNuevo Abrir Seleccionar

« “ 4 ||« Usuarios » MotherFocka3 + AppData > Roaming » PrusaSlicer v o 2 Buscar en PrusaSlicer

~
«  FOTOS ALVARO VERMISLAB ol MNombre Fecha de modificacion Tipo
@i Garo3D cache 28/06/2021 17:36 Carpeta de archives
. Printer Firmwares filament 22/06/2021 20:00 Carpeta de archivos
& OneDrive physical_printer 28/06/2021 17:36 Carpeta de archivos
print 28/06/2021 17:15 Carpeta de archivos
[ Este equipo t
- SR L = | Configuraciones Prusa Slicer
3 Descargas sla_material
Do sla_print Inicia Compartir Vista -~ 9
[ Escritorio shapshots | f D s « Movera = 3¢ Eliminar = - m ~ Hseleccionartodo
=] imé vendor | ) - A = No seleccionar nada
Mg ENS) | Andaral Copiar Pegar - E i - Nueva Propiedades
Ji — @ PrusaSlicer.ini Accem rapido P 3 El Coplara Eﬁ Camblan nombre carpeta Ly i & ﬁDJ Invertir seleccion
o ( Portapapeles Organizar Nuevo Abrir Seleccionar
_J Objetos 30 . S B
ﬂ Videos 3 — v A » Disco extraible (K) » Configuraciones Prusa Slicer » v | @ 2 Buscar en Configuraciones P...
= = Copiar a PrusaSlicer i
‘a Disco local (C) i S viiisica A MNombre Fecha de modificacion  Tipo 1
10 elementos -
B Objetos 3D filament 28/06/2021 17:12 Carpeta de archivos
B videos print 28/06/2021 17:14 Carpeta de archivos
‘is Discolocal (C) printer 28/06/2021 17:12 Carpeta de archivos

- Datos (D:)
- Juegos (B}

= Disco extraible (K:)

= Disco extraible (K:)
Configuraciones Prusa Slicer
Firmware Original
Software Diagnosis

Software Impresién

ol
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Con esto habremos copiado las configuraciones, ahora en cuanto cerremos y volvamos a abrir el prusa
Slic3r ya tendremos las configuraciones de la Galimaker cargadas y podremos seleccionarlas en la parte
redondeada en color rojo. Desplegando los menus de configuraciones de impresion, filamento e impresora.

& PrusaSlicer-2.3.1 basado en Slic3r
Archive Editar Ventana Ver Configuracién Ayuda

| Plataforma  Configuracién de Impresién  Configuracion del filamento  Configuracién de la Impresora

[ ® sendillo |

Configuracién de impresidn :
[ @ Copesiid Mendel V5
Filamento :

(Il ssa

Impresara :

[H Mendelvs

Soportes: | Soporte en la base solamente
Balsa:[]

Edicion

Laminar ahora

Version 2.3.1+winb4 - Recuerda buscar actualizaciones en https://github.com/prusa3d/PrusaSlicer/releases
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Crear un Gcode

Lo primero es conocer la interfaz del prusa Slicer
Para ello tenemos varios menus.

El recuadro Azul - En esta seccién podemos hacer modificaciones en las piezas, del tipo cambios de escala,
rotaciones, cortes y traslaciones dentro del espacio de impresion, que es esa cuadricaula negra del fondo

El recuadro morado - Este nos ayuda a movernos de la vista de objeros, a la vista de capas.Un vez pulsado
el boton de laminar ahora de abajo a la derecha, debemos usar este menu, para volver al modo objetos y
podes volver a hacer cambios en las pieza.

El recuadro naranja - En esta seccion podremos afadir objetos, o eliminarlos, o hacer copias de un objeto
ya cargado.

El recuadro verde - Este se usa para acceder a los pardmetros de las configuracion y cambiar cosas como
las velocidades de impresion, el numero de perimetros, etc [ esto no es necesario que lo cambies, ya he-
mos preparado nosotros las configuraciones con los parametros ajustados para la maquina)

El recuadro Rojo - Este es la zona de configuracion, aqui le indicais al programa, con que maquina vais a
trabajar, el tipo de filamento, y la configuracion base. Vereis tambien que justo debajo de las configuracio-
nes os deja escoger un porcentaje de relleno, sin necesidad de cambiarlo en la configuracion, o incluso ana-
dir material de soporte, que es una especie de andamio que a veces necesitamos usar cuando hacemos
piezas con partes en voladizo.

- Por dltimo esta es la zona de objetos desde aqui podreis ver todos los objetos car-
gados en el programa, y cosas como sus medidas, volumen y otros datos.

€ PrusaSlicer-2.3.1 basado en Slic3r

Archivo Editar Ventana Ver Configuracidn  Ayuda
S =

|| Plataforma  Configuracion de Impresién _Configuracién del filamento _Configuracion de Ia Impresora

® Sencillo ||

(% ©
@ \_/{ Cenfiguracion de impresion :

[ @ Copas01 Mendaivs

Filamenta :

| R
Impresora:
[ H Mendelvs

Soportes: | Soporte en [a base solamente

Rellenc: Balsa: []

Mombre Edicion

Laminar ahora

Tersion 2.2 Txwinbd - Recuerds buscar actualizaciones en https://github.com/prusa3d/PrusaSlicer/releases
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Ahora tendremos que cargar un fichero, para ello necesitamos un fichero en formato STL OBL o 3MF, este
ultimo es el mejor formato para importar, es el mas moderno de todos y el que dard menos erroresPara
cargar un objeto pulsaremos sobre el icono rodeado en rojo en la imagen de abajo.

Enla de la derecha podéis ver las dimensiones y la posicion en la que se encuentra en la
base de impresion. Desde el menu de modificacion os permitird rotar o escalar el objeto entre otras cosas.

€ Prusaslicer-23.1 basado en Slic3r - X
) Archivo Editar Ventana Ver Configuracion Ayuda
Plataforma  C 6 6n C 6

[® Sencillo |[® Advenzado [ @ Experto |
Configuracion de impresion
Capas 0.1 Mendel V5 V@

AsA V@

= TS V@

Soportes:| Soporte en la base solamente v

Rellenct[15% | Balsm[]

Nombre Edicién
DragonKnightC.stl ° fud

o
140>
J v K

Ul Q'

Manipulacién de objetos

Posicion: 17307 |[10819 [[9362  |mm

Factores de escala: 435 435 a5 % b
Tamafio: %48 |[767  |[18724 |mm

Temaiio:  98.48x 78.67x 187.24 Volumen:  4863.81
Facetas: 140210 (1 pieles) Materiales: 1

Laminar ahora

<Y Este boton te permitird mover los objetos dentro de la bandeja en XYZ.

D Este boton te permitira escalar los objetos de manera uniforme o no uniformemente.
@ Este boton te permitira rotar los objetos a lo largo de cualquiera de los 3 ejes.
‘;D Este boton te permitira poner directamente una cara a tu eleccion en contacto con la base.
------ Este boton te permitira cortar objetos atraves del eje Z.

%@I Este boton te permitira pintar a mano las zonas donde quieres material de soporte.

.‘g Este boton te permitira pintar a mano por donde quieres que pase la costura.
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Antes de poder crear el Gcode deberemos seleccionar correctamente la configuracion de impresion que
gueremos usar, para ello iremos al menu de configuracion de impresion

€ PrusaSlicer-2.3.1 basado en Slic3r = X

DragonknightC.sth

Manipulacién de objetos

i ® Sencillo ” Advanzado i| ® Experto |

Configuracién de impresién :

@ Capas 0.1 Mendel V5 v | €
Filarnento :

B A ~ | &
Impresora :

1 Mendel V5 | €
Soportes: ESupm’ce en la base sclamente s |
Relleno: Balsa: [ ]

Configuracidn de impresion:
En esta seccion tendras diferentes configuraciones, simplemente debes saber que habitualmente las or-

ganizamos de tal forma que a medida que bajamos la altura de capa la velocidad disminuye, ya que enten-
demos que al hacer capas finas siempre se busca mejor calidad de impresion.

Filamento:

En esta seccion encontraras distintos filamentos preconfigurados con sus temperaturas de fusor y cama
ya preparadas para un correcto funcionamiento del filamento.

Impresora:

En esta seccion estan todos los parametros relacionados con la maquina, como el diametro de la boquilla,
el tamanos de la base, las velocidades maximas, aceleraciones maximas,etc.
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Si os fijais en la parte inferior de este recuadro teneis elementos los cuales podeis modificar. Soportes
Relleno y Balsa.

De manera sencilla podemos modificar esos 3 elementos sin hacer cambios en las configuraciones.

De cualquier forma el nimero de configuraciones que podeis tener es infinita. Si preferis tener las configu-
raciones ya montadas con material de soporte y sin el por ejemplo, podeis hacerlo.

Para cualquier modificacion que querais hacer en ellas, debeis usar el icono del engranje rodeado de azul.

i ® Sencillo ” Advanzado i|. Experto |

Configuracién de impresién :

3  Capas 0.1 Mendel V5 v(@
Filamento :

Bl AsA v| €
Impresora :

| Mendel V3 | @
Soportes: |Supmte en la base solamente el |

Rellena: Balsa: [_]

Mas adelante os dejaremos una relacion de todos los parametros que podeis configurar dentro del pro-
grama.

En cuanto pulseis el botdn Laminar se generara automaticamente el fichero Gecode que usa la impresora
y 0s permitira visualizarlo.

[® Sendillo [ ® Advenzado |[@ Experto |
figuracion de impresion
Capas 0.1 Mendel V5 vle

ortes:| Soporte en la base solamente v

15% ~| Bals=]

Nombre Edicién
DragonKnightC.stl ® iy

Manipulacién de objetos

a7 (10819 [[s362  |mm

235 435 435 % O
s |[7e67  |[18724 |mm

fio: 9B4BxTB67x187.24 Volumen:  4868.81
s 140210 (1 pieles) Materiales: 1

Laminar shora I
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Aqui os dejamos unos ejemplos de como se verian los Gcodes con material de soporte, y sin el.

$ PrusaSlicer-23.1 basado en Slic3r - b
) Archive Editar Ventana Ver Configuracién Ayuda
Plataforma i 6 n del flamento iguracion de la Impresora
Tipo de funcid 2 = = = : : = = = : = 2;4270‘;; -~ [® Sendillo [ Advanzado |[® Experto |
Configuracién deimpresién
[@  capasoimendavs ol
Filamento :
3 ASA vlé
Impresora
[E Menaeivs Ve
Relleno: | 15% o Baka[]
Nombre Edicién

130.00 DragonKnightC.stl @ nd

Tiempo

Mostrar modo silencioso

Manipulacin de objetos

" [coordenadas mundiale: «| X v 7

717 |[10819 |[862  |mm
0 0 0 -
Factores de escala: 35 435 L)
Tamafio: wag  |[7867 |[18724 |mm
[Pulgadss
Info
g Temaho: 984BxTBETx 18724 Volumen: 436881
Facetas: 140210 (1 picles) Materiales: 1
Manifold: i
Informacién del laminado
1= Filamento Usado (m) 5453
Filamento Usado (mm’) 13NN
Filamente Usado (g) 14035
Coste 4m
Tiempo estimado de impresion:
- modo normal Td2hdTm
500 -modosilencioso 1d319m
‘ 1738724 030 -
Vista | Tipo de funcion | Mostrar | Gpciones MK » -0 L H q
1738721 B @
| Laminado terminado.
Con material de soporte.
§ Prusalicer-2.3.1 basado en Slic3r - X
) Archivo Editar Ventana Ver Configuracién Ayuda
Plataforma ¢, : i 5 c 6n de la Impresora
18710 [® Sendillo |[® Advanzado || @ Bxperto |
n1ee Configuracisn de impresion
Capas 0.1 Mendel V5 (modificado) v|@
17500 Filamento
ASA Ve
Impresora :
[E Menaevs “le
Soportes: Ninguno ~|
Rellenc:[15% |  Balsa:[]
Nombre Edicién
Mostrar modo silencios DragonKnightC.st! ® ©
Manipulacién de objetos
Coordenadas mundiale: v| X v z
Posicisn 17317 |[10819 |[9262  |mm
Girar: 0 0 0 -
Factores de escala 3 435 L)
Tamaio w48 |67  |[18724 |mm
[Puigadas
Info
Tamaio:  0848x 78.67x 187.24 Volumen: 486681
Facetas: 140210 (1 pieles) Materiales: 1
Manifold: Si
Informacion del laminado
Filamente Usado (m) 53.07
Filamento Usado (mm’) 12764565
2000 Filamento Usado (g) 13658
Coste 4
Tiempo estimado de impresisn
- modo normal 1d2h20m
- modo sifencioso 1dzh55m
‘ 1726430 > =
Vista | Tipo de funcion | Mostrar | Opciones 7] ¢ » SR ‘q
1726427

| Laminado terminado.

Sin material de soporte.
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El ultimo paso es exportar el Gcode a la tarjeta SD para poder ponerlo a imprimir. Simplemente pulsa el
botén y guardalo, ahora solo necesitaras colocar la tarjeta en la impresora y pulsar imprimir!

$ PrusaSlicer-23.1 basado en Slic3r
) Achivo Editar Ventana Ver Configuracién Ayuda

Plataforma ¢, 5 Ce 6n del filamento  Ce 6n de la Impresora

JEATIPS
(2203)
vl
V@
_ Impresora:
B Menaeivs V@
© Soportes: Soporte en la base solamente v
" Relleno:[ 15% <] Baksa[]
Nombre Edicion
DragonKnightC.sti ® i
Manipulaci6n de objetos
¥ b
Posicin 1137 (10819 |[862  [mm
Girar: 0 0 0
Factores de escala 435 435 235 % S
Tamafio: e |[7867  |[1272¢ |mm
[Pulgadas
D Info
. Temafio: 9BA8xTB.67x167.24 Volumen: 485881
| Facetas 140210 (1 picles) Matericles: 1
" Manifold:Si
Informacién del laminado
Filamento Usado (m) 54.53
Filamento Usado (mm’) 13131
Filamento Usado (g) 14035
0 Coste P
. Tiempo estimado de impresion:
1d2ha1m
1738724
Vista Tipo de funcion ~| Mostrar | Opciones v 4 »
1738721

| Laminado terminado..

Como curiosidad cuando pulseis el botén laminar, se os generara a mayores una serie de datos como los
metros de filamento que necesitaremaos, el tamaro total de las pieza, el coste de la pieza o el tiempo que

necesitaremos para imprimir la pieza, etc.

| § PrusaSlicer-2.3.1 basade en Slic3r
Manipulacién de objetos . . . . .
Archive Editar Ventana Ver Configuracion Ayuda
|Coordenadas mundiales v| X Y z
Plataforma i ié ié i ié i
A | e ” e ” e |mm Configuracién de lmpresién  Configuracién del fi
Girar: | 0 || 0 || 0 : Tipo de funcian Tiempo Porcentaje
Factores de escala: | 435 || 435 || 435 | % :) . Perimetro &hS 2
Tamafio: |48 | 7267 |[18724 |mm Perirmetra ex &hEm

[JPulgadas Perimetro de voladi

Info Relleno interno
Tamafio:  98.48x 78.67x 187.24  Volumen:  4368.81 elle ido
Facetas: 140210 (1 pieles) Materiales: 1 tellenc sélido superior
Manifold: 5i

‘elleno de puente

ot iy ] Relleno del hueco

Filamenta Usado (m) 54.53

Filamento Usada (mm?) 131171.31

Filamenta Usado (g) 14035 Material de soporte

Coste 4.84 Interfaz del material de soporte 1m

Tiempo estimado de impresion:

- modo normal 1dZhd1m A . : ; 8 el
- modo stepditsa 1d3h19m Tiernpo estimado de impresidn [Modo normal): 1d2h4im

E:Ipurtar Eé;ﬁgnG

Mostrar modo silencioso
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Una vez que hayamos generado el Gcode, saltaremos a la ventana de visualizacion de Gcodes, si quereis
volver a la ventana de visualizacion de objetos podeis usar los iconos de la parte inferior izquierda. Siem-
pre que querais crear otro gcode de una pieza nueva debereis ir a la pestana de objetos, pero solo en el
caso de querer hacer cambios de escala en la pieza, o directamente crear un gcode de una pieza com-

pletamente distinta.

187.10

6n del flamento 6n de la Impresora
12, Configuracién ion
[@  copasnimendevs ol
ento:
ASA V|C
[E Menaeivs Ve
Soportes: | Soporte en la base solamente v
Relleno: [ 15% <] Baka[]
Nombre Edicién
DragonKnightC.stl @ (&)
Manipulacién de objetos
v 7
Posicion: ma7 (10819 |[62  |mm
G 0 0 [
Factores de escala: 435 435 435 L
Tamafio: e (767 |[1272¢ |mm
9848x7367x 187.24 Volumen:  4368.81
s 140210 (1 pieles) Materiales: 1
5453
EENLE
140.35
4
idn:
1d2hdim
1d3h19m
1738724 .
v J *m e f‘ !
B © |

Vista | Tipo de funcion | Mostrar | Opciones [
73e721

| Laminado terminado.

Este boton te permitira entrar en el modo visualizacion de objetos.

Este boton te permitira entrar en el modo visualizacion de capas.
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Opciones avanzadas en Prusa Slic3r

Aparte de las opciones basicas que os hemos explicado ya ahora vamaos a ensefiaros 3 herramientas muy
potentes que Prusa Slic3r tiene integradas para generar gcodes comao un auténtico profesional.

Cambios de Color

Si quereis imprimir pieza a capas de colores atentos por que os explicaremos como hacerlo desde prusa
slicer.

Paso 1°¢

Una vez que cargueis vuestra pieza y genereis el Gcode, os saldra una ventana como la que veis aqui abajo,
en la barra recuadrada en rojo, teneis el selector de capas. Vereis que hay una barra de color naranja en
el centro, si pinchais con el boton izquierdo del ratdn y lo manteneis pulsado os dejara mover el extremo
seleccionado.

Paso 2°

Una vez que tengais el extremo en la capa que querais, pulsais el icono del + os dividira la barra naranja en
2 colores, si quereis editar el color (aunque simplemente es un efeto visual] pulsareis con el botén derecho
justo en la division entre los 2 colores.

# PrusaSlicer-2.3.1 basado en Slic3r = m} x

Archive Editar Ventana Ver Configuracion Ayuda

Plataforma Configuracién de Impresion  Configuracion del filamente  Cenfiguracién de la Impresora

b Sencillo Advanzado | @  Experto
@nfiguracion de impresion
Capas 04 (medificade) w ‘
*mento

PLA (modificado) v ‘
presora :

Galimker 50 NOS v‘
portes: | Ninguno ~
lleno: 50% v Balsa: []
ombre Edicién

/I Vella Escola.STL @ [
X ¥ z
Posicién: ENERENE |
Girar: [0 [0 [ =
Factores de escala: | 100 || 100 H 100 ‘%
m
Tamario: |300 ||150 HE ‘mm
[ ] Pulgadas
nfo
brnafio:  300.00x150.00x6.00 Volumen:  151258.06
Boetas: 13386 (1 pieles) Materiales: 1
anifold: /', Reparados automaticamente (2 errores)
0.40

E M Laminar ahora

Laminado terminado...
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39

Podeis hacer esto las veces que querais, como veis el en ejemplo nosotros hemos generado 2 cambios
de color, empezamos con el blanco, al llegar a los 3,60mm de altura se activara el proceso de cambio de
filamento automaticamente, y al llegar a los 5.20 se inciara de nuevo.

Si quereis eliminar alguno de los cambios de color, podreis eliminar el cambio, pulsando el botdon X

49

Una vez que tengamos todos los cambios configurados tendremos que pulsar el botén Laminar, para que
se genere el gcode con los codigos correspondientes para el cambio de color, sino lo hacemos asi no fun-
cionara.

€ Prusaslicer-23.1 basado en Slic3r

Archivo Editar Ventana Ver Configuracién Ayuda

Pltaforma  Configuracion de Impresion  Configuracion delflamento Configuracion de la Impresara
* 8 encillo -~ ® Experto

Configuracién de impresién :

[ Capas 04 (modifcado) Ve

Filamento

[ PLA (modificade) Ve

mpresora
o JE Galimker soN0S v]@

Kot Ningino -
e P
Nombre Edicién

/i, Vella Escola STL ° [}

Manipulacién de objetos

255 3 mm

Factores de escala: 100 100 100 %

Tamafio; 300 150 6 mm
[Pulgadas

Tamafio:  30000x150.00x6.00 Volumen: 15125806
Facetas: 13386 (1 pieles) Materiales: 1

040
E’ m Laminar ahora

Laminado terminado..

@ PrussSlicer-23.1 basado en Siic3r
Archivo Editar Ventana Ver Configuracion Ayuda

Plataforma  Configuracion de Impresion  Configuracion del filamento  Configuraci6n de la Impresora

605 o o - |® Bperto

Color Print R

Configuracién de impresién
[©@ copssos (modificado) v]@
Filamento

[ PLA (modificado) V@

Impresora :
N [E celimkersonm V@

Soportes:| Ninguno N4

Relleno: Balsa:[]

Nombre Edicion

/i Vella Escola.STL @ ®

Manipulacion de objetos

Coordenadas mundiales v | X Y z

Posicion: 255 255 3 mm

Girar: [] [] []

Temaio: 300 150 6 mm
[OPulgadas

Info
Tamafio:  300.00%150.00x 600 Volumen: 15125806
Facetas: 13386 (1 picles) Materiales: 1
Manifold: /i, Reparados automaticamente (8 errores)

inado

s468
%) 13151945
Filamento Usado (g) 163.08
Coste 242
Tiempo estimado de impresién:
- modo normal 3h16m

Vista | Color Print ~| Mostrar | Opciones ~| | Tipos de funciones ~ " 0 Exportar cédign G
& © P e

Laminado terminado.
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Modificadores

Esta herramienta nos permite, modificar secciones concretas de una pieza, o afiadir soportes en la zona
gue nosotros delimitemos.

En el menu objetos, clickaremos en el icono de edicion. Se nos abrira un mend, entre las opciones tendre-
mos una serie de modificadores como:

Modificador Rango de alturas nos permitira cambiar la altura de capa dentro del propio gcode.
Anadir pieza nos permitira afadir formas basicas que se imprimiran como parte de nuestra pieza.

Anadir modificador nos permitira afiadir formas basicas que modificaran aspectos de nuestra impre-
sion como el nimerao de perimetros, el % de relleno, el nimero de capas sélidas, etc.

Anadir Refuerzo de soportes nos permitira anadir formas basicas dentro de las cuales se generara
soportes.

Anadir Bloqueo de soportes nos permitira anadir formas basicas dentro de las cuales no se genera-
ra soportes.

Las formas basicas que se generan podremos editarlas usando el menu de modificacion de objetos.

# PrusaSlicer-2.3.1 basado en Slic3r - [m] X
Archive Editar Ventana Ver Configuracion Ayuda

Platsforma  Configuracién de Impresion  Configuracién del filamente  Configuracién de la Impresora

e -‘, = IEM - ® Experto
F E_ (=3 D @ Configuracion de impresién
y Capas 0.4 (modificado) V|(':':'
¥ Filamento :
PLA (modificado) v | &
Impresora :
| © Galimker 50M08 “|@
Soportes: Ninguno i
ReHenn: Balsa:[]
PR Mombre ES@¥on
Makergal Extruder v4.5TL @ =

Recargar desde el disco
Convertir de unidades imperiales

Exportar como STL...
Reparar mediante Netfabb

Escalar al volumen de impresion

Separar en piezas

Modificador Rango de Alturas

Afiadir pieza

Anadir modificador

TR0

Afadir refuerzo soportes

= Afadir bloqueo soportes

Relleno

&

Capas y Perimetros

Material de soporte

@

Manipulacion de objetos = Afiadir ajustes ’

Coordenadas mundiales «| X Y z

Posicién: EEE |mm
g G |O HD ||O
Factores de escala: | o0 H 100 || 100 ‘%
Temafic: [« I[s77 [z mm
d [Pulgadas
Info
Tamafio: 42.00x57.70%28.00 Volumen:  23077.9%
Facetas:  7370(1 pieles) Materiales: 1
Manifold: Si

Laminar ahora
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En este caso haremos una prueba con la opcion afadir modificador. En este caso cambiaremos el porcen-
taje de relleno de nuestra pieza en una zona en concreto.

Una vez que pulseis el botdn os permitira modificar la forma o la posicion del objeto que hayais selecciona-
do, en cuanto lo tengais tendreis que clickar en el botdn de edicion del propio modificador, ahi os aparecer-
Aa el menu que veis abajo. Nosotros seleccionaremos la opcion de relleno.

€ PrusaSlicer-2.3.1 basado en Slic3r - [m] x

Archive Editar Ventana Ver Configuracién  Ayuda

@ 6 sion G 6n del filamento  C: 6n de Ia Impresors

® EBxperto
nfiguracién de impresion :
[@  capastd(modificado)
Filamento
PLA (modificado)
Impresors :
{[ 5 Galimker SN0

portes: | Ninguno

d Rellenci[50% | Balss[]

|| Nombre
~ Makergal Extruder v4.STL ®
[} Makergal Extruder vASTL

(% Genérico-Caja

Recargar desde el disco
Convertir de unidades imperiales

Exportar como STL...
Reparar mediante Netfabb
Separar en piezas

Cambiar tipo

Relleno

&

Capas y Perimetros

Avanzado

Ancho de Extrusion

@ n

Adiadir gjustes >

Relleno
Alisado

Capasy Perimetros
Velocidad

@ W e -

) Manipulacién de piezas

& Posicion: -0.54

¥ Rotacidn: 0

Factores de escala: | 68.37

Tamatio: 3487
¥ [JPulgadas

inar ahora

Meombre Edicign
w Makergal Extruder v4.5TL O 9
[ Makergal Bxtruder v4.5TL @ . .
B , - Al hacer click en la opcoén relleno, en la par-
w [ Genérico-Caja & . . . .
te inferior del menu vereis que aparece una
7 Relleno

opcion para cambiar la densidad y el tipo de
relleno.

En cuanto pulseis el boton laminar vereis la
diferencia de densidades o patron en la previ-

Configuraciones de piezas para modificar sualizacion del gCOde'

Relleno
. Densidad de rellena: 0% MR Podeis afnadir varios modificadores a una mis-
¢ Patrén de relleno: Estrellas v ma pieza, e incluso superponerlos.

Laminar ahora
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Modificar parametros en Prusa Slic3r

Aunque las configuraciones que aportamos con la maquina estan bien como punto de partida, si lo deseais
podeis hacer cambios en estas configuraciones. A continuacion de dejaremos una lista de todo lo que po-
deis madificar y cual es su efecto en la pieza.

Antes de continuar debereis saber que el Prusa Slicer, os permite cambiar entre el modo Sencillo Avan-
zado o Experto, segun el que escogais 0s apareceran mas 0 menos opciones madificables. En este caso
nosotros os explcaremos las opciones mas usadas del modo experto. Si quereis saber lo que hacer alguna
otra opcion solo tendreis que manter el cursor encima, y 0s saldra una pequefa explicacion.

Capas y Perimetros

A la hora de imprimir objetos en 3d, hay varias cosas que debemos tener en cuenta, para calcular el gasto

de plastico y el tiempo de impresion, en este capitulo veremos conceptos como la altura de capa, velocida-
des de impresion, tipo de relleno, etc.

® PrusaSlicer-2.3.1 basado en Slic3r — O >
Archive Editar Ventana Ver Cenfiguracion Ayuda

Plataforma Cenfiguracion de lmpresién  Configuracién del filamento  Cenfiguracién de la Impresora

| ™ Capas04 v| EX ? (=] O‘ Sencille Advanzado | @ Experto
[ 5 ) i Altura de la capa

3 Relleno

¢ Falday balsa Altura de la capa: & |04 ulu!

() Material de soporte Altura de |a primera capa: & * |04 mm o %

(=) Velocidad

57 Multiples Extrusores

% Avanzado Carcasas verticales

E: 3::;:”5 de salida Perimetros: [~ : (minimao)

% Dependencias Modo vase: a0

Espesor de pared delgada del objeto recomendado para una altura de capa 0,40y 2 lineas: 1.71 mm, 3 lineas: 2.33
mm , 4 lineas: 3.34 mm

Carcasas horizontales

Capas sdlidas: Superior: =3 : Inferior: & ® :
Espesor minime de pared: Superior: 8- Dmm Inferior & ® Dmm

La tapa superior es de 0.8 mm de espesor con una altura de capa de 0.4 mm. El espesor minime de la carcasa
superior es 0.14 mm.

La carcasa inferior es 0.8 mm mas grueso para la altura de capa de 0.4 mm. El espesor minimo de la carcasa
inferior es 0.14 mm.

Calidad (laminado mds lento)

@ Perimetros adicionales si s necesario: 5 »

Asegurar el espesor de |a carcasa
- L

vertical: B O
® Evita cruzar perimetros: E [

E\.rl'talr cruzar peru:netros - Longitud ﬂ e |0 mm or % (cerc para deshabilitar)

maxima del desvie:

Detecta paredes delgadas: 8-

Detectar perimetros con puentes: -
Avanzado

Posician de la costura: E * | Mds cercano ~
® Perimetros externos primero: B « ]
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Altura de capa

Este parédmetro nos indica la altura de capa y esta directamente relacionado con la boquilla de nuestra im-
presora, se dice que no debemos usar alturas de capa superiores al 80% del di@metro de nuestra boquilla.

Es decir, si tenemos una boquilla de 0,5mm no debe ser superior a 0,4mm. Ya que podriamos tener pro-
blemas con la unién entre capas.

Tambien podremos seleccionar la altura de la primera, habitualmente usamos una altura de la primera
capa un poco menor, ya que cuando mas nos peguemos al cristal, mejor se quedara la pieza fijada al cristal.

Tampoco debemos bajar demasiado, con una boquilla de O,6mm, podriamos trabajar con capas de 0,32
con buenos resultados.

Carcasas Verticales

En este apartado se modifica el nimero de perimetros (Contornos]de la pieza. Dejaremos el valor por
defecto de 2. A mayor nimero de perimetros mayor dureza, pero tambien aumentaremos el tiempo de
impresion.

El modo vaso se usa mucho cuando queremos imprimir objetos con una sola capa de grosor, lo que ocurre
es que a medida que imprimimos el Eje Z va subiendo constantemente con lo cual no tendremos cambios
de capa.. Cuando activemos esta opcion todos los paréametros se cambiaran automaticamente. No es
posible usarlo con varios objetos a la vez.

Carcasas Horizontales

Este parametro hace referencia a la cantidad de capas soélidas que queremaos que tenga nuestro objeto,
por arriba(top) y por abajo (bottom), cabe decir que este pardametro no solo refiere a las 3 primeras capas
y a las 3 ultimas, sino también a capas intermedias.

A mayor nimero de capas solidas, mayor gasto de plastico y mayor rigidez. El valor por defecto 3, funciona
perfectamente, aunque en prusa Slicer podemos indicar cual es el espesor que queremos en las capas
solidas y automaticamente el programa calcularéa las que son necesarias para conseguir ese espesor.

Calidad

En esta seccion podreis encontrar diferentes opciones que pueden llegar a ser Gtiles en funcion de la pieza
y el material que useis. No es recomendable tocar estos elementos sino sabeis con seguirad lo que estias
haciendo.

Por ejemplo la opcion Evitar cruzar perimetros es buena idea activarla si vamos a usar filamentos flexi-
bles.

Avanzado

Algo que usamos habitualmente es la opcién Posicion de la costura, como os explicaba antes cuando
imprimimos piezas, al acabar cada capa tenemos que subir un poco para poder imprimir la siguiente, ese
punto en el que subimos queda una marca, esta opcién nos ayuda a decir como queremos que sea esta
costura.
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RELLENO/INFILL

Cuando hablamos de Infil, nos referimos al relleno de las piezas, en impresion 3d no es habitual que los ob-
jetos estén completamente rellenos de plastico, para ahorrar material y tiempo, lo que se hace es rellenar

con patrones.

€ PrusaSlicer-2.3.1 basado en Slic3r - O X
Archive Editar Ventana Ver Configuracion Ayuda

Plataferma Configuracion de Impresion  Configuracisn del filamente  Cenfiguracién de la Impresora
| ™ Capas04 v| E1xX ? e Q, ® Sencille Advanzado Experto
= Capasy perimetros Relleno

B ccno |

() Falday balsa @ Densidad de relleno: = | 20% v |E}{,

(] Material de soporte @ Patran de rellenc: B »  Estrellas ~

(=) Velocidad . )

7 Multiples Extrusores Lengitud del relleno del anclaje: 8- | 600% ~ |mm o%h

ﬂf:, Avanzado Maxima longitud del relleno del E . | 50 w |mm 0%

[ Opciones de salida anclaje:

[l Notas ¥ Patrén de relleno superior: 5 * Rectilineo ~

D denci
G Dependencias @ Patran de relleno inferior: E * | Rectilineo v

Alisado
Activar alisado:
Tipo de alisado:
® Tasa de flujo:

® Separacién entre pasadas de alisado:

Reduciendo el tiempo de impresidn
Combinar el rellenco cada:

Solo rellenar cuando sea necesario:

Avanzado

® Relleno sélide cada:

80

8- Tedas las superficies supe

B 15 %
B e« 01 i

B[l o

8.0

8-

]

-
- capas

;\ingulo de relleno: 8- “

® Area del umbral de rellene sélido: B L] mm2
f\ngulo de puente: 8- D"

® Solo retraer al cruzar perimetros: E L]

® Rellenar antes que los perimetros: 8«0

Versign 2.3.1+winf4 - Recuerda buscar actualizaciones en https//github.com/prusa3d/PrusaSlicer/releases

Relleno/ Infill

En impresion 3d no es habitual que los objetos estén completamente rellenos de plastico, para ahorrar

material y tiempo, lo que se hace es rellenar con patrones.
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Densidad de relleno

Este parametro se refiere al % de relleno que queremaos en nuestra pieza, podemos usar desde el valor
0% hasta el 100%, aunque no es recomendable usar esto para hacer un objeto completamente macizo,
mas adelante te diremaos como hacerlo correctamente. Un relleno del 20% da unos resultados bastante
buenos sin gastar demasiado plastico y consiguiendo una buena resistencia.

Patron de Relleno

El prusa slicer, nor permite usar distintos tipos de patrones, que nos daran ciertas ventajas frente a otros.
Rectilineo - rellena con lineas rectas, relleno rapido pero no muy resitente

Panal de abeja - rellena con celdas exagonales, es el mas resistente, pero tambien es muy lento.

Giroide - este relleno es un mix entre los 2 anteriores.

Patrén de relleno Superior/inferiro

Este apartado es similar al anterior solo que se refiere a las capa inicial y final unicamente. Se suele dejar
en Rectilienar

Alisado

Esta es una opcion bastante actual, que nos permite mejorar el acabado de las capas superiores, al ac-
tivarlo os permite seleccionar a que capas solidas quereis aplicarselo, tened en cuanta que esta opcion
anadira mas tiempo de impresion.

Relleno Sdélido cada

Cuando queramos hacer una pieza completamente solida usaremos esta opcion por defecto esta en O,
con lo que solo hara capas solidas normales, pero si ponemos un 1, solo haré capas sélidas, a medidas que
aumentamos el valor, pondra 1 capa solido cada X nimero de capas que pongamos.

Angulo de Relleno

Cuando disefiamos un pieza debemaos tener en cuenta como va a soportar las fuerzas, con este parametro
podemos modificar la direccion del relleno para hacer que la pieza soporte mejor las tensiones. Dejaremos
el valor por defecto 45.

Area del umbral de relleno

Este parametro obliga al software a rellenar zonas que tengan una superficie menor a la especificada.
Dejaremos el valor por defecto 70.

Sdlo retrae el cruzar perimetros

Simarcamos esta casilla, le indicamos al slic3r que cuando cambie de una pieza a otras retraiga el filamen-
to para evitar que nos queden rebabas en la pieza. Recomendamaos desactivarlo para que la boquilla esté
bien cebada al iniciar la capa.

Rellenar antes de los perimetros

Si gueremos hacer el relleno antes que los perimetros debemos marcar esta casilla. Lo dejaremos des-
marcado por defecto.
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Falda y Balsa

Cuando empezamos una impresion es importante que haya plastico en la boquilla, en esta seccién encon-
traremos una serie de opciones para cebar la boquilla, esto se denomina falda.

Por otro lado tenemos la balsa que es una superficie de agarre que le podemos dar a la pieza para impedir
gue se despegue de la base facilmente.

Bucles
Este valor nos indica el nimero de vueltas que queremos que de la boquilla antes de empezar a imprimir.

Distancia del objeto
Este valor nos indica la distancia al objeto que queremos que deje cuando imprima el skirt

Altura de la falda

Por otro lado con este valor podemos escoger si queremos que lo haga solo en una capa o en mas capas.
Por defecto esta en 1. Con hacerlo en la primera capa es mas que suficiente

Escudo de proteccidn

Con esta opcion ampliaremos la falda de manera que se repita en todas las capas que tenga el objeto para
crear una especie de escudo, que impedira que las corrientes de aire incidan en nuestras piezas.

Longitud minima de filamento extruido

Este parametro le indica al software cuantos mm de plastico queremos que extruya antes de empezar a
imprimir. Ojo si usamos este parametro el programa solo calculara los bucles que necesita.

Ancho de la balsa

Con este parametro marcaremos el ancho que queremos que tenga el borde exterior. Si se usa la balsa, ya
no es necesario usar la falda, puesto que ya cebaremos el extrusor con el brim, asi que podremos cambiar
el valor de la opcion Bucles a O.

® PrusaSlicer-2.3.1 basado en Slic3r - O X
Archive Editar Ventana Ver Configuracien  Ayuda

Plataforma Configuracién de Impresion  Configuracién del filamento  Configuracién de la Impresora

| = Capas04 v| Ex ? 8- Q Sencillo Acvanzade || @ Experto
= Capas y perimetros Falda

3 Relleno . .

'l Fzlda y balsa Bucles (minima): 8- v

[) Material de soporte Distancia del objeto: 8- I:l"”"”

() Velocidad =

':\;;‘ Meﬂthi;JIeas Extrusores Altura de la falda: B * ' capas

9% Avanzado Escudo de proteccion: B+«

[ Opeiones desalida .Lor‘lgitud minima de filamento =1 I:Imm

[l Notas extruido:

%% Dependencias

Balsa

Ancho de la balsa: B L] Dmm
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Material de soporte

Esta caracteristica nos permite imprimir cosas que no son imprimibles de por si como ya os explicamos
antes. Al activarla el programa detecta las zona no imprimibles y anade este material para hacer posible

su impresion.

Generar material de soporte

Al activar esta casilla activamos el soporte de material y las opciones maodificables

Soporte generados automaticamente
Al activar esta casilla el programa generara el soporte por si solo pero no podremos cambiar nada.

Umbral de voladizos

El material de soporte no se generara para angulos mayores de los indicados, si lo dejamos a O el slic3r
detectara automaticamente donde necesita soporte de material.

Capas de Balsa

En ocasiones tenemos que imprimir piezas en materiales raros como los nylons, que se contraen mucho
mas de lo normal, la opcién de balsa ayuda a que estos materiales no se despeguen tan facilmente, creara
varias capas por debajo de nuestra pieza, y sobre ellas la imprimira.

Separacion XY entre un objeto y su soporte

En ocasiones el material de soporte queda demasiado cerca de nuestra pieza, en ocasiones quedandose
incluso pegado, con este parametro podremos forzar manualmente la distancia entre la pieza y el objeto.

No soportar puentes

Cuando hablamos de puentes en impre-
sion 3D, hablamos de la impresion de una
superficie horizontal entre 2 pilares, de-
pendiendo del tamafio que tengan estos
puentes puede no ser necesario usar el
material de soporte, con esta opcion el
programa obviara estas zonas al crear el
soporte.

€ PrusaSlicer-2.3.1 basado en Slic3r

Archive Editar Ventana Ver Configuracién Ayuda

Platzforma Configuracidn de Impresién  Configuracién del filamento  Configuracién de a Impresora

‘ | Capas04

= Capasy perimetros
3 Relleno

) Falday balsa

Q
(%) Velocidad

57 Muiltiples Extrusores
% Avanzado

[ Opciones de salida

[Z]) Notas

%, Dependencias

Material de soporte

Generar material de soporte:

Soportes generades
autornaticarmente:

Umbral de voladizos:

® Forzar soportes para la primera:

Balsa

Capas de balsa:

Opciones de material de soporte y balsa

Distancia Z de contacto:

Patrén:

® Con proteccién alrededor del soporte:

Separacién entre patrones:

® Angulo del patrén:

Capas de interfaz:

Separacién de patrén de interfaz

® Bucles de interfaz:

Soporte en la base solamente:

Separacion XY entre un objeto y su

soporte:

MNe soportar puentes:

® Sincronizar con las capas del objeto:

V| BEX ?

B Q

8-0
8
8-

= capas

B | 0.2 (despegable) mm

B8 * Rectilineo
=3

B 25
g0

83 S
g0

8-

g-0d

8 » | 50%

8-
8-

mm

capas

mm

mm o %
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Velocidades

En este apartado trataremos las velocidades de impresion y como regularlas correctamente, para obte-
ner buenas impresiones. Los parametros se pueden usar con valor nimerico, o podrias poner un porcen-
taje del parametro general, es decir podemos poner que los perimetros pequerios se hagan al 50% de la
velocidad de los perimetros.

Tened en cuenta que estas velocidades influyen en el tiempo de impresién, a mas velocidad menos tardan
las piezas pero la calidad tambien bajara.

® PrusaSlicer-2.3.1 basado en Slic3r - O *

Archive Editar Ventana Ver Configuracién Ayuda

Plataforma Configuracion de lmpresion - Configuracién del filamento  Configuracién de la Impresora

| ™ Capas04 v| Elx ? = Q ® Sencillo Advanzade || @ Experto
= Capasy perimetros Velocidad para movimientos de impresion
3 Relleno
() Falday balsa Perimetros: B + |60 mmys
() Material de soporte Perimetros pequefios: B |50 mmys o %
® Velocidad .
o Miltiples Extrusores Perimetros externos: B * | 50% mm/s o %
% Avanzado Relleno: B + |60 mm/s
[ Opciones de salida Rellenc salido: B + |60 mm/s o %
[l Motas
%, Dependencias Relleno sélido superior: B *|50 mmy/s o %
Material de soporte: B e+ |60 mm/s
Interfaz del material de soporte: B e« |100% mmy/s o %
Puentes: B e |60 mm/s
Relleno del hueco: B e |20 mm/s
Alisado: B *|15 mm/'s

Velocidad para movimientos sin impresién

Recorrido: = mmfs

Modificadores

Velocidad de |a primera capa: 8- Emm!s o%

Control de aceleracién (avanzado)

& Perimetros: g0 mm/s*
& Relleno: B0 mm/s’
® Puente: B0 mmys’
& Primera capa: B0 mm/s*

® Por defecto: = Dmm!sz

Velocidad automatica (avanzado)

@ Velocidad maxima de impresidn: 8 |80 mmy’s

® Velocidad volumétrica maxima: B0 mm?/s

Perimetros

Se refiere a la velocidad de impresion de los perimetros, es importante darse cuenta que no podemos
poner velocidades desorbitadas, velocidades superiores a los 100 mm/s pueden provocar fallos en las
impresiones, debido al calentamiento de los drivers.

Recomendamos el uso 60mm/'s
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Perimetros pequeios

Se suele dejar una velocidad ligeramente inferior a lo de perimetros. Velocidad recomendada es 30mm/'s
-40mm/'s

Perimetros externos

Este es el perimetro mas importante, es el que queda a la vista, por ello es importante hacerlo lo mas des-
pacio posible. Velocidades de 30mm/s 0 40mm/s podrian dar buenos resultados.

Relleno

Con este parametro modificaremos la velocidad de impresién del relleno, podremos aumentar la velocidad
bastante ya que no necesitamos calidad en el infill. Podriamos trabajar con velocidades de hasta 80mm/'s

Relleno Sdlido

Para el relleno solido pasa lo mismo que con el infill no necesitamos calidad por lo cual podremos aumentar
la velocidad bastante. Podriamos trabajar con velocidades de hasta 80mm/'s

Relleno Sélido Superior

Si gqueremos un buen acabado en la capa final deberemos bajar la velocidad. Velocidad recomendada entre
30mm/sy40 mm/s

Material de soporte

En este apartado tampoco necesitamos calidad, ya que este material se retirard, asi que podemos subir
la velocidad hasta 80mm/'s

Puentes

Los bridges o puentes, son zonas que no llevan material de soporte, dejaremos la velocidad predetermina-
da.

Relleno de huecos

El gap fill se refiere a esas pequenas zonas, que el programa rellena después de hacer el infil y los perime-
tros. Dejaremos el valor predeterminado.

Recorrido [ Desplazamientos en vacio sin imprimir)

Se refiere a la velocidad con la que se mueve el cabezal cuando no esta imprimiendo.Velocidad recomen-
dada es 70mm/'s

Velocidad de la primera capa

Al igual que al hacer la primera capa debemos reducir su altura, también es aconsejable reducir la veloci-
dad para que el plastico se caliente bien y se quede bien pegado a la base.

Control de aceleracion
Estos parémetros de aceleracion no los usaremos.
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CONFIGURACION DEL FILAMENTO

En esta seccion veremos parametros que afectan al filamento y a las temperaturas de impresion

Diametro

Este parametro es fundamental, pues la cantidad de plastico que extruimos va en funcion del diametro de
filamento que usamos. En la galimaker usamos filamento de 1,75mm.

Multiplicador de extrusion

Al igual que pasaba en la seccion anterior con los problemas de calibracion de extrusion aqui podemos
controlar lo mismo pero en relacion a la cantidad de filamento extruido, podemos modificar este valor para
aumentar o disminuir la cantidad de filamento extruido.

Densidad

Cada tipo de plastico tiene una densidad concreta que podreis encontrar en su ficha técnica, es importante
tener la densidad correcta para que el programa calcule el plastico que usaremos en la impresio.

Coste

Si anadimos el precio del kilo de flamento, es software calculara automaticamente el coste de la pieza.

Temperaturas

Al modificar estos parametros le diremos a la impresora cual es la temperatura por defecto quedebe usar,
dependiendo del tipo de plastico deberemos escoger la adecuada.

Por ejemplo:
El ABS se imprime entre 220°-260° el hot end y 100° la base

El PLA sin embargo necesita temperaturas que ronda los 1802%210° en el hot end y no necesita calentar
la base, aunque es recomendable calentarla a unos 40°.

Si os fijais os deja escoger distintas temperaturas para la primera capa y el resto de capas, es recomen-
dable dejar la misma temperatura durante todo el proceso de impresion.

€ PrusaSlicer-2.3.1 basade en Slic3r — O X
Archive Editar Ventana Ver Configuracién Ayuda
Plataforma Configuracién de Impresion  Configuracion del filamente  Configuracién de la Impresora
|ﬂ PLA v| ExX ? [ 0‘. Sencillo Advanzado || @ Bxperto
|| Filamento Filamento
Enfriamiento
A\ranzado Color: g8 - |
{)6 Anulaciones de filamentos Didmetro: E e | 175 mm
;Zf:;zo G personalizado Multiplicador de extrusion: & »| 089
% Dependencias Densidad: B *|124 gfem®
Coste: B L] dinero,"kg
Peso de la bobina: 8- Dg
Temperatura
Boquilla: Primera capa: 8- 'C Otras capas: 8- 'C
Base: Primera capa: G D“C Otras capas: G E:—'C
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Enfriamiento

En ocasiones durante el proceso de impresion, es necesario activar el ventilador de capa, bien por que
imprimimos elementos pequenos que no dan enfriado, o por tener piezas con voladizos pronunciados que
no se imprimen correctamente. Tened en cuenta que no debeis usarla para todos los materiales.

Mantener el ventilador encendido siempre
Si marcamos esta casilla tendremos el ventilador de capa siempre encendido. Recomendamos dejarlo

desmarcado

Habilitar el enfriamiento automatico
Si marcamos esta casilla nuestro ventilador solo se encendera cuando el software entienda que es nece-
sario, como por ejemplo en piezas muy pequena o en perimetros pequenos. Recomendamos dejarlo por
defecto si tienes ventilador de capa

Velocidad del ventilador
Con la Velocidad del ventilador, modificamos la velocidad de giro del ventilador. No pasar del 50%

€ PrusaSlicer-2.3.1 basado en Slic3r

Archive Editar Ventana Ver

Configuracion  Ayuda

Plataforma Configuracién de Impresion  Cenfiguracién del filamente  Configuracién de la Impresora

| - PLA v| I:l X ? E . O,. Sencillo Advanzado
|7l Filamento Habilitar
-
A d Mantener el ventilador siempre
B Avanzado encendido: a-0

% Anulacicnes de filamentos
Cédigo G personalizado

[F)) Motas
% Dependencias

Habilitar el enfriamiento automatico: (=

5i el tiempo de capa estimado esta por debajo de ~3s, el ventilador funcionara en 40% y la velocidad de impresién
se reducird de modo que no se gaste mencs de 35 en esa capa (sin embargo, la velocidad nunca se reducira por
debajo de 10mm/s) .

5i el tiempo estimade de la capa es mayor, pero todavia por debajo de ~80s, el ventilador funcionara a una
velecidad proporcionalmente menor entre 40% y 10%.

Durante las otras capas, el ventilador se apagara.

Configuracién del ventilador

@ Velocidad del ventilador: Min: & :
Velocidad del ventilador para m.
L4 puentes: B ‘ - =%
® Desactivar ventilador para la primera: 8- : capas
.:u’elomdad maxima del ventilador en 8- D:
a capa:

S
=
&

m
[ ]
4k
a

Umbrales de enfriamiento

Habilitar ventilador si el tiempo de impresién
de la capa estd por debajo:

[-u - - u]
L .

< |segundos aproximadamente

Disminuya la velocidad si el tiempo de

. > ; . = d imadament
impresidn de la capa estd por debajo: segundos aproximadaments

® Velocidad de impresion minima: 0 mmy's

® Experto
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CONFIGURACION DE LA IMPRESORA

Por ultimo configuraremos los pardmetros de la maquina, los elementos fisicos de la maquina.

Forma dela base de impresion

En esta seccion indicaremos las medidas y la forma de nuestra cama caliente. En el caso de la Galimaker
serian 530x530 con forma caudrada

Maxima altura de impresion

Con este parametro le indicaremos a la software la altura maxima de piezas que podemaos imprimir, de tal
forma que si metemos una pieza mas grande que esa altura nos dara un error, de esa manera evitaremos
enviar piezas mas altas de lo que podemaos imprimir.

Extrusores
En el caso de la Galimaker solo tendremos un extrusor, asi que deberemaos poner 1.

Tipo de Cadigo G
El prusa slicer nos permite imprimir con infinidad de impresoras, y cada una tiene su propio firmware con

sus peculiaridades, en nuestro caso dejaremos el RepRap/sprinter por defecto, a pesar de que usamos
Marlin.

€ PrusaSlicer-2.3.1 basado en Slic3r — O =

Archive Editar Ventana Ver Configuracién Ayuda

Plataforma Configuracién de Impresién  Configuracién del filamento  Cenfiguracion de la Impresora

| ] Galimker 50 MO8 v| E X ? o Q, Sencillo Advanzado || @ Experto
E Tamario y coordenadas
Cédige G personalizado .
A Extrusor 1 Forma de la base de impresign: E Ajuste ...

[l Notas Maxima altura de impresion: [~ mm
D denci
% Dependencias Ajuste en altura Z: a- mm

Capacidades

® Extrusores: f=rs :
Extrusor unico de multiples f= 3
materiales:

Subida al host de impresion

Meta: Tedos los pardmetres de este grupe se han desplazade a la cenfiguracién de Impresora fisica (consulte
el registro de cambies).

Se crea un nuevo perfil de impresora fisica haciendo clic en el icone de "engranaje” a la derecha del cuadro
combinado de perfiles de impresora, seleccionande el elemento "Agregar impresora fisica” en el cuadro
combinado de impresora. El editor de perfil de Impresera fisica también se abre al hacer clic en el icono
"engranaje” en la pestafia Configuracién de impresora. Los perfiles de [a impresora fisica se almacenan en el
directorio PrusaSlicer/physical_printer,

Firmware

® Tipo de cédigo G: 8- RepRap/Sprinter ~
@ Miniaturas de cadigo G: 8- |

® Soporta modo silenciosa: 8-

® Compatible con tiempos restantes: 8«0
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Cadigo G personalizado

El gcode es un conjunto de instrucciones que le dicen a nuestra impresora que hacer en cada momento en
prusa slicer podemos anadir nuestro propio cédigo a momentos concretos de la impresion, como puede
ser el cadigo inicial, es una opcion para usuarios avanzados.

En estas casillas podemos anadir cadigo para que la maquina haga sonidos cuando la impresion acabe, o

como debe comportase (hacia donde moverse] al acabar de imprimir, o si debe apagar o no las calentado-

res al finalizar la impresion, etc.

Si quereis conocer mas sobre los codigo que podeis poner aqui, podeis entrar en el siguiente enlace.
https:/ /marlinfw.org/meta/gcode/

€ PrusaSlicer-2.3.1 bazado en Slic3r - O X
Archive Editar Ventana Ver Cenfiguracidn Ayuda

Plataforma Configuracién de Impresién  Configuracién del filamento  Configuracién de la Impresora

| ] Galimker 50 MO8 v| E] X ? B Q ® Sencille Advanzado | @ Experto

[ General Cédigo G inicial -

Cédigo G personalizado

5 Extrusor 1 E .

[F)) Motas
% Dependencias

=28 ; home all axes

Cddigo G final
(=]
M104 50 ; turn off temperature
M1l40 30
G28 X0 ; home X axis
Ma4 ; disable motors

M300

Cddigo G para antes del cambio de capa

8-

Cddigo G tras un cambio de capa

8-
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CONFIGURACION DE LA IMPRESORA

Por dltimo configuraremos los parametros de la maquina, los elementos fisicos de la maquina.

# PrusaSlicer-2.3.1 basado en Slic3r — O *

Archive Editar Ventana Ver Configuracion  Ayuda

Plataforma Configuracién de Impresién  Configuracién del filamento  Configuracién de |a Impresora

| E Galimker 30 MO8 v| |1:| x ? E L Q Sencillo Advanzado | @  Experto

[ General Tamafio
Cédigo G personalizado

57 Extrusor 1 Diametro de la boquilla: =) mm
[F) Motas

D denci
% Dependencias Limites de altura de la capa

Min: E e (007 mm
Max: B |0 mm

Paosicion (para impresoras con miiltiples extrusores )

Offset del extruszor: B ® oK E' y: Elmm

Retraccion

. M mm
Largo: & (cero para deshabilitar)

Levantar Z: B . Dmm

Solo levantar Z; EncimadeZ: B # 0 mm Por debajo de Z: B+ 0 n
Velocidad de retraccion: E ® (35 mmys
Velocidad de deretraccidn: B |0 mmy/s

Longitud adicional en el reinicio: [~ mm
Distancia minima después de la

. . |2
retraccion: a8 mm
Retraer en el cambic de capa: B L

Limpiar mientras se retrae: =

Retracta cantidad antes de limpiar: 8- D%

Retraccion cuando la herramienta estd desactivada (configuraciones avanzadas para configuraciones de extrusores miiltiples )
® Largo: B+ 10 mm (cero para deshabilitar)

® Longitud adicional en el reinicio: (=] mm

Previsualizacion

Color del extrusor: = ) Reiniciar Filament Color

Diametro de la boquilla

Agui marcamos el diametro de la boquilla que tenemos, al igual que pasaba con el diametro del filamento,
debemos colocar el diametro correcto

Largo

Este parametro nos indica la cantidad de flamento que retrae la impresora cuando necesita dejar de ex-
truir. Por defecto la dejaremos en 1.5mm con la boquilla de 0.6mm, si no esta bien configurado nuesrra
impresora dejara unos hilillos muy finos por toda la pieza.

Levantar Z
Este parametro se usa para elevar el extruder cuando pasamos de una pieza a otra. Es recomendable usar
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este parametro nos ayudara a evitar posibles perdidas de pasos, por los rozes que pueda sufrir el extrusor
al desplazarse por encima de las piezas ya impresas. El valor recomendado es de 0.4mm

Velocidad de retraccion

Con este parametro indicamos la velocidad con la que retraemos material, una velocidad entre 35mm/'s
y 40mm/'s es lo méas adecuado.

Este parametro se usa para eliminar las rebabas de las que hablabamos tiempo atras.

Longuitud adicional en el reinicio

Este paréametro nos indica la cantidad de material que el extrusor debe hechar a mayores cuando cam-
bia de pieza o hace un retraccién. Este parametro no se suele usar con las boquilla de menos de 0.6mm
y con boquillas de 0.8mm para arriba es aconsejable usarlo, ya que el filamento suele gotear al hace un
recorrido en vacio, y este parametro nos ayuda a recuperar esa pequefa cantidad de filamento perdido.

Distancia minima despues de la retraccion
Este parametro le ayuda a la maquina a detectar el recorrido minimo necesario para hacer un retract.

Por ejemplo siponemos 2 mmy el cabezal se mueve 1mm no haria retract. Es recomendable situar este pa-
rametro entre 3y 7 mm.

Retraer en cambio de capa

Con este parametro indicamos a la maquina si debe hacer una retraccion al cambiar de capa, por defecto
lo dejaremos marcado.

Limpiar miestras se retrae

Con esta opcién activa, el acabado del punto de cambio de capa se vera ligeramente mejorado, no es obli-
gatorio activarlo pero si es recomendable.

Consejos Finales

Podriamos decir que todo lo incluido en esta seccion, no sirve de nada si cada usuario no realiza pruebas
con los valores, jugando con ellos y experimentando lo que ocurre al cambiarlos. Esto es algo que recomen-
damos, ya que es la mejor forma de aprender, a controlar el programa al 100%.

Asi mismo no os preocupeis si 0s quedais atascados, a dia de hoy hay cientos de foros sobre impresion 3d
donde podreéis encontrar la solucion al prablema que se os plantea.

Si queréis adentraros en el mundo del modelado 3D o simplemente teneis dudas sobre algo de lo aqui
expuesto, podéis enviarnos un correo a makergal3dprintesgmail.com.




