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IMPRESION 3D E INNOVACION EDUCATIVA
A Impresora Leon 3d Legio.
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CONECERE MANEXAR E AXUSTAR A
IMPRESORA LEON 3D

DOMINAR AS POSIBILIDADES DO DESENO
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EDUCATIVO

EXPLORAR AS POSIBILIDADES DE
INNOVACION EDUCATIVA NO AMBITO
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HARDWARE, PEZAS DE SUBSTITUQION, ACCESORIOS E
CONSUMIBLES DA IMPRESORA LEON 3D

AXUSTE E CALIBRADO DA IMPRESORA. MONTAXE E
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A idea é que...

... a0 rematar o curso sexas capaz de ...

01
02
03

04

05
06

Ter unha idea xeral sobre a impresion 3D.
Conseguir un modelo 3D.
Trasladar os obxectos 3D a impresora.

Conecer o funcionamento do software de
impresion Repetier.

Calibrar e preparar o equipo para a impresion.

Conecer e propor posibilidades e aplicacions da
impresion 3D no ambito educativo.

Resumindo,




cEMPEZAMOS?



. Que é unha
Impresora 3D?



IMPRESION
3D

Unha impresora 3D € unha maquina capaz de
xerar un objecto sdélido tridimensional a partir dun
deseno feito por ordenador, mediante a adicion

de material.

B24676983 [C'C BY-SA 4.0 By jakejake, Hand-Screw Clamp Preview,
.(https.//creatlvecommons.’org/l CC BY-NC-SA 3.0, a través de Thingiverse
icenses/by-sa/4.0)], a través de

Wikimedia Common

By jakejake, Hand-Screw Clamp Preview,
CC BY-NC-SA 3.0, a través de Thingiverse


https://www.thingiverse.com/jakejake
https://cdn.thingiverse.com/renders/20/86/b3/26/b2/e4bde0eb46b8f32ef4b4207f5344b4d4_preview_featured.jpg%22%20%5Ct%20%22_blank
https://creativecommons.org/licenses/by-nc-sa/3.0/%22%20%5Ct%20%22_blank
https://www.thingiverse.com/
https://www.thingiverse.com/jakejake
https://cdn.thingiverse.com/renders/34/7f/df/4d/a0/058a8c8fcf06d6710f92ee1415e0ff93_preview_featured.jpg%22%20%5Ct%20%22_blank
https://creativecommons.org/licenses/by-nc-sa/3.0/%22%20%5Ct%20%22_blank
https://www.thingiverse.com/

A revolucion

L «

As Impresoras 3D permiten convertir as
ideas en obxectos reais.

Os consumidores convirtense en
facedores.




A impresion 3D
Inventouse...



iFal mais de 30
anos!




Un pouco de historia

Fitos clave na historia da impresion 3D:
1984: Charles Hull inventa o método da estereolitografia (SLA).

1987: Carl Deckard desenvolve o sinterizado selectivo por laser
(SLS).

1988: Scott Crump inventa o modelado por deposicion fundida
(FDM).

3D Systems comercializa a sta primeira impresora 3D.

* 2008: O proxecto RepRap lanza “Darwin”, a primeira impresora
auto-replicante que pode imprimir gran parte dos seus
compofientes.

https://lwww.reprap.org/wiki/RepRap/es
A partir de aqui a impresion 3D foi medrando e evolucionando,
xurdiron novas tecnicas de prototipado e tipos de maquinas e o
seu uso universalizouse ata o punto de que hoxe en dia o0s
consumidores poden convertirse nos creadores dos seus propios
produtos.


https://www.reprap.org/wiki/RepRap/es

Tecnoloxias de impresion 3D

Existen varios tipos de impresoras 3D organizadas segundo o tipo de material
que se vaia a empregar ou a forma na que se deposita o material.

As impresoras FDM ou Modelado por deposicion fundida son as mais
cofecidas e as que mais se comercializan.

/ ESTEREOLITOGRAFIA (SLA)
FOTOPOLIMERIZACION POR LUZ

ULTRAVIOLETA (SGC)
Principais MODELADO POR DEPOSICION FUNDIDA
tecnoloxias (FDM)
de impresion ,
3D SINTERIZADO SELECTIVO POR LASER (SLS)
E BINDER JETTING

MATERIAL JETTING

\ PHOTOPOLYMER JETTING


https://youtu.be/MYLguEhrIok

Tecnoloxias de impresion 3D

Modelado por Deposicidon Fundida (FDM)

E o método de impresion mais cofiecido. As impresoras
destinadas ao mercado doméstico usan este método.

Emprégase para a impresion de prototipos e a producion a
pequena escala.

E una técnica aditiva, que deposita o material en capas, para
crear calquera tipo de peza, con independencia da sua xeometria.
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Tecnoloxias de impresion 3D

Modelado por Deposicion Fundida (FDM)

Proceso de impresion

1. O extrusor encargase de
mover o filamento ata o hotend
ou fusor, que se encarga de
fundir o filamento.

2. O filamento sae por unha
boquilla e o distribue sobre a
cama quente, para construir a
primeira capa.

3. O extrusor sube e se repite o
proceso coa seguinte capa ata
que se termina de construir o
obxecto.

1

FILAMENTO
p R
EXTRUSOR
HOTEND
OBXECTO

5 CAMA DE IMPRESION

By Kholoudabdolgader - Own work, CC BY-SA 4.0,
https://commons.wikimedia.org/w/index.php?curid=46430060


https://commons.wikimedia.org/w/index.php?curid=46430060

Tecnoloxias de impresion 3D

Modelado por Deposicion Fundida (FDM)

Vantaxes

As pezas tiefien boas caracteristicas
mecanicas e son duradeiras.

Pode producir piezas funcionais en
materiais de uso habitual.

Reproducion sinxela de xeometrias e
as cavidades complexas.

As pezas pddense procesar despois
(pintura, lixa...).

Inconvintes

Anisotropia no eixo Z (as caracteristicas
mecanicas da peza como a elasticidade e a
tension de rotura no son iguais si se aplica
unha forza nunha direcciéon ou noutra).

Superficies escalonadas e problemas a o
imprimir detalles moi pequenos.



{Que se pode imprimir?

Educacion, arte (creacion e dixitaliza
cion de obras), etc.

Impresion de edificios e obra civil

https://youtu.be/z-YF4ydt-1Y
https://youtu.be/v2molJF8kqlg

Impresion de comida
https://youtu.be/ZR-2GjY202I
https://youtu.be/FP06iB1gF8k

Enxefieria e robdtica (prototipos,

estruturas, aerondautica, kits de robdtica,
drons,etc.

Medicina: Impresion de protesis e
bioimpresion, simulacidn e planificacion
de procedimentos cirurxicos
https://youtu.be/-Rgl_bcETkM
http://www.enablingthefuture.org
Xoieria, bisuteria, roupa e calzado

Personalizacion de pezas


https://youtu.be/z-YF4ydt-IY
https://youtu.be/FP06iB1qF8k
https://youtu.be/-RgI_bcETkM
https://youtu.be/rIiei9j_WaQ
https://youtu.be/rIiei9j_WaQ
https://youtu.be/ZR-zGjY202I
https://youtu.be/v2moJF8kqIg
http://www.enablingthefuture.org/
https://youtu.be/rIiei9j_WaQ

Que se necesita
para imprimir
en 3D?




;, Que se necesita para imprimir en 3D?

Un modelo en 3D en
formato STL

REPETIER
HOST

By Maurizio Pesce from Milan, Italia -
3D Printing Materials, CC BY 2.0

Material para imprimir: Software de laminado
filamento


https://commons.wikimedia.org/w/index.php?curid=51016960

1. Aimpresora Legio

Dimensions de impresion (XYZ): 200 x 200 x 200 mm
Resolucion: Boquilla de impresion 0,4 mm - Grosor de capa 0,05 mm




1. Aimpresora Legio




1. Aimpresora Legio




1. Aimpresora Legio




1. Aimpresora Legio

Extrusor /-




1. Aimpresora Legio

Carro eixo X




1. Aimpresora Legio

Carro eixo X montado




1. Aimpresora Legio
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1. Aimpresora Legio

Eixo Y montado




1. Aimpresora Legio




1. Aimpresora Legio

Eixo Z Montado




1. Aimpresora Legio

Ensamblaxe dos tres eixos
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1. Aimpresora Legio

Ensamblaxe dos tres eixos




1. Aimpresora Legio

Electronica:

- Placa de control LionHeart Pro

- Display LCD 4 lineas con selector rotativo e
pulsadores.

- Termistores EPCOS NTC 100K.

- Heated Bed con indicador de estado
alimentado a 12V.

- Fonte de alimentacidon de 220V-12V / 360W




1. Aimpresora Legio

Fonte de alimentacion




1. Aimpresora Legio

Electronica: Conexions
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LEYENDA
E: Motor Sxtrusor
21: Motor EIE Z laguierdo
I2: Motor £ Z Dereche
VD: Ventilador del Difusor

TE: Termistor del Extrusor

R -] 2

; IZ: = Y:Molor EJEY

° g 2 VC: Ventilador de Capa
g [ X: Motor EJE X

3

Ed

I:Final de Carrera EJEZ
¥: Fimal de Carrera del EJEY
X: Final de Carrera del EIEX

TH: Termintor de la Cama Caliente

Motores paso a paso:

- 1 do extrusor

-1 do eixo X

-1ldoeixoVY

-2 doeixo Z
Ventiladores:

- 1 de capa

- 1 do difusor
Termistores:

- 1 da cama quente

- 1 do Hotend
Finais de carreira

-1 do eixo X

-ldoeixoVY

-1 doeixo Z
Conexion LCD
Conexion alimentacion 12V
Conexion Hotend
Conexion cama quente



;,Que se necesita para imprimir en 3D?

By Maurizio Pesce from Milan, Italia -
3D Printing Materials, CC BY 2.0

Un modelo en 3D en
formato STL

REPETIER
HOST

Material para imprimir: Software de laminado
filamento


https://commons.wikimedia.org/w/index.php?curid=51016960

. Materiales de impresion

3DKreator, 3DKreator filaments, CC BY SA 2.0

ABS y PLA

T N

T I
—

vve

Translucido PLA

Madeira PLA Metal PLA

By t_reg, Thermosensitive Birdhouse, CC BY 2.0

Luminoso Termocromico
PLA PLA


https://www.flickr.com/photos/3dkreator/22971821022
https://creativecommons.org/licenses/by-sa/2.0/%22%20%5Ct%20%22_blank
https://www.flickr.com/photos/makergear/
https://www.flickr.com/photos/makergear/5792703634
https://creativecommons.org/licenses/by/2.0/deed.es
https://www.flickr.com/photos/128057333@N06/
https://creativecommons.org/licenses/by/2.0/deed.es

Creative Tools, NinjaFlex 3D-printer filament TPE ,

CCBY 2.0

2. Materiales de impresion

Outros materiais

Flexible/T
PU

PP
(Polipropileno)

PC
(Policarbonato

)

PC + S
* (Policarbonato + ABS)

Filamento
limpiador

PLA, ABS, NYLON, etc
° +
* FIBRA DE CARBONO

14

PVA

PA (Nylon)

HIPS

PETG


https://www.flickr.com/photos/creative_tools/
https://www.flickr.com/photos/creative_tools/16680258021

2. Materiales de impresion: ABS

J ABS = Acrilonitrilo butadieno estireno
J Plastico moi resistente ao impacto (golpes).

Usos: fabricacion das pezas de Lego, carcasas de
electrodomeésticos, componentes de automobil, contedores
de liquidos quentes, etc.

J Necesita cama quente para ser

‘_- impreso.
V- Podese lixar, limar, furar, pintar,

S

pegar, etc. con facilidade.

J° Pddese reciclar e obter del unha
bobina nova.

f * Desprende gases nocivos. Imprimir
en lugar ventilado.




2. Materiais de impresion: PLA

Vantaxes

O PLA ou poliacido lactico € un plastico cuxos compoientes
basicos son plantas como o millo e € biodegradable.

Podese imprimir con todo tipo de impresoras (non require unha
base quente).

Inconvintes

Non resiste altas temperaturas (empézase a descomponer a partir
de 50-60 graos centigrados)

E mais dificil de procesar ( lijar, pintar, etc.) que o ABS.

By Maurizio Pesce from Milan, Italia - 3D Printing Materials, CC BY 2.0



https://commons.wikimedia.org/w/index.php?curid=51016982

2. Materiais de impresion: temperaturas




Actividade 1

Manexo e posta en marcha da impresora 3D

Realizar as seguintes operacions na impresora Legio:
1. Colocar a tarxeta microSD.

2. Acender a impresora.

3. Calibrar a cama de impresion.

4. Cargar filamento.

5. Descargar filamento.

6. Apagar a impresora.

Desembalaxe e Calibrado da Como
carga de impresora desatascar o
filamento Legio extrusor


https://youtu.be/1fQ_rlBZo-I
https://youtu.be/XRijvQIO_ec
https://youtu.be/FclPSu4lsio

;,Que se necesita para imprimir en 3D?

Un modelo en 3D en
formato STL

REPETIER
HOST

By Maurizio Pesce from Milan, Italia -
3D Printing Materials, CC BY 2.0

Material para imprimir: Software de laminado
filamento


https://commons.wikimedia.org/w/index.php?curid=51016960

3. El modelo en 3D

Obtencion del modelo 3D

1 Descarga desde internet

Thingiverse

@ MAGINE

Joh FiNnder

The search engine for 3d models

@ Cults. yeqai

2 Escaneado en 3D

3 Modelado del objeto en 3D

SCULPTRIS

Fxx 1ccCAD

Open Source parame tric 3D CAD modeler

B SketchUp



https://www.thingiverse.com/
https://www.youmagine.com/
http://www.yeggi.com/
https://www.tinkercad.com/
https://www.blender.org/
https://freecadweb.org/?lang=es_ES
http://pixologic.com/sculptris/
https://www.sketchup.com/es
https://cults3d.com/
https://www.stlfinder.com/
https://youtu.be/HU9qoC27hrM

3. O modelo en 3D

Modelado en 3D. Factores a ter en conta

1. Resolucion da malla: canto maior sexa esta,
mais pesado sera o arquivo . stl e mais lle custara
ao software de impresion traballar con ela, polo
gque necesitaremos un computador con maiores
capacidades de procesamento.

2. Complexidade do deseno: dependendo do
tamano de impresion e do diametro do extrusor
podemos obter detalles que non van imprimirse.




3. O modelo en 3D

Modelado en 3D. Factores a ter en conta

3. Superposicion de xeometrias:
Converter o modelo nunha unica peza antes de exportalo a formato STL

4. Buratos ou outros problemas na malla:
Sera necesario reparar 0 arquivo como
veremos a continuacion




3. O modelo en 3D

Modelado en 3D. Factores a ter en conta

™ F’_\

5. Espesor do material e T
Forzas que actuan |
X;-. Brazo delgado ' Brazo mds grueso
—_— —
6. Tolerancias e O“’\ O'\

ensamblado de partes ) )

Espacio de 0 mm Espacio de 0,5 mm



3. O modelo en 3D

Modelado en 3D. Factores a ter en conta

7. Superficies sen apoio

angulo < 45° con respecto a
horizontal — O filamento non
ten apoio — o filamento
despréndese — & necesario
colocar soportes.

8. Soportes

Plantexar o desefo e orientar a
peza para evitar o uso de

soportes na medida do posible.

f

Peor acabado das pezas
Mais tempo de impresion
Mais filamento

\Méis tempo de postprocesado

Soportes <




3. O modelo en 3D

Verificacion de errores no modelo

Con independencia do método que utilizasemos para obter o modelo (descarga,
modelado ou escaneado), resulta necesario comprobar se existen erros na sua
xeometria. A version de Repetier Host que empregaremos integra un reparador de
obxectos. No caso de ter instalada unha version anterior, podemos usar, entre
outros:

- -
2 Builder -

https://tools3d.azurewebsites.net/

. AUTODESK’
- NETFABB



https://tools3d.azurewebsites.net/

3. O modelo en 3D

Reparar errores no modelo con 3D Builder

1. Abrimos o arquivo
STL co programa e S
Importamos o obxecto

3. Guardamos como STL
0O modelo reparado

seleccién

£

? 4

55555

2. Pulsamos no recadro da parte
inferior dereita para reparar o arquivo



Actividade 2

BlUsqueda e descarga de modelos na rede

1.Entra na web Thingiverse: http://www.thingiverse.com/
2. Busca un modelo 3D gue che interese.
3. Descarga ese modelo (en formato ".stl") ao teu Pc.

4. Emprega o software 3D Builder para comprobar si o0 modelo
descargado ten erros. En caso afirmativo, repara o arquivo e
gardao novamente.

Thingiverse = BEVENTRES

QD roumacine yeqai ) cults. @»<1L Finder



https://www.youmagine.com/
http://www.yeggi.com/
https://cults3d.com/
https://www.stlfinder.com/
https://www.thingiverse.com/

;,Que se necesita para imprimir en 3D?

Un modelo en 3D en
formato STL

REPETIER
HOST

By Maurizio Pesce from Milan, Italia -
3D Printing Materials, CC BY 2.0

Material para imprimir: Software de laminado
filamento


https://commons.wikimedia.org/w/index.php?curid=51016960

4. O software de laminado

Repetier Host + Slic3r + Cura

A impresora 3D non pode interpretar directamente o arquivo STL. E necesario
sometelo a un proceso de rebanado ou fileteado e xerar o arquivo Gcode que
se enviara a impresora. Este arquivo non € mais que un programa de control
numerico que indica a impresora 3D as coordenadas e as accions para realizar
en cada punto.

Usaremos o software Repetier-Host para xerar o Gcode. Este programa
emprega software auxiliar como pode ser o Slic3r ou o Cura para rebanar o
modelo.

pRIG1 Z5 F200 ; lift nozzle
IR M109 5205 ; wa
ni

STL

pRIG1 Z0.300 F9000.000

PE1G1 X10.652 Y0.238 F9000.000

PLiG1 E2.99000 F2400.00000

PEIG1 X11.079 ¥Y-18.849 E4.26544 F1200.000

PAIG1 X11.538 ¥Y-21.575 E4.45016
PYlG1 X12.755 Y-24.053 E4.634383
PEIG1 X14.628 Y-26.092 E4.31960
PEIG1 X17.003 ¥Y-27.508 E5.00432
EDIG1 X20.683 Y-28.240 E5.25499

REPETIER
HOST
'
Y Y R |
SLIC3R || CURA A
| | ’%
I -~




4. O software de laminado

Instalacion de Repetier Host

Driver: permite ao sistema operativo

PASO 1 recofiecer a placa electronica da impresora

Instala os drivers da 3D. Asi, poderemos conectar a impresora

electronica ao ordenador mediante USB e controlala
conRepetier Host.

PASO 2 Perfil: conxunto dos parametros de
Instala o software de impresion.
laminado Para que Repetier poida converter un STL

en GCODE necesitamos indicarlle os
parametros de laminacion: Altura de capa,
PASO 3 porcen_tgxe de recheo, velocidade de
impresion, temperatura, etc.

Varian en funcién da peza, do material a
empregar, etc.

Carga os perfis de impresion

https:/lwww.leon-3d.es/software/


https://www.leon-3d.es/software/

4. O software de laminado
Configuracion da impresora Legio en Repetier Host

. — >
@ Repetier-Host V2.0.5
Archivo  Ver  Configuracion  Impresora  Herramientas  Ayuda
= @ ©@
- - - —_——
Conectar | Archivo Registro Filamento Desplazamientos
Impresora Ajustes Irmpresora Ajustes
Impresara: [Legio - . Impresora: Legio T m
Caonexion | Impresora I Extrusor | Dimensiones Imprezs I Scripts | Avanzado I Conexion = Impresora | Extrusor I Dimensiones Impres | Scripts I Avanzado |

Connectar: Conexidn Serie < Ayuda Firmware Type: Autodetect -
Welocidad Desplazamiento sin extruir: qum [mm./min]

Puerto: Auto - «

Baudrate: . Velocidad Avance del Eje Z: Im.u [mm /min]
Manual Extrusion Speed:

Protocolo de transferenciz g todetect - P IZ IZD frm/s]
Manual Retraction Speed: |3ﬂ [mm/s]

o . Temperatura precalentamiento Extrusor: IZCH] T

Reiniciar en emergencia  £ryia el comando de emergencia y reconecta - -
Temperatura precalentamiento Plataforma: 55 T

Cache Recep.. |‘IZ? '

Communication Timeout: I-H]' [s] ¥ Comprobar Temperatura de Extrusory Plataforma

™ Usar comunicacisn Ping-Pong (Enviar solo despues de ok) ™" Biminar comandos M105 del Registro

) . ) ) ) Comprobar cada 3 sequndos. .|
Los ajustes de impresora comesponden a la impresora seleccionada amiba. Estos se guardan pulsando
QK o Aplicar. Para crear una nusva impresara, solo introduce un nuevo nombre de impresara y pulsa . . . .
Intro. La nueva impresora empezar con los tltimos ajustes seleccionados. Posicién de Reposo: X: [p Y Iﬂ Zmin: Iﬂ [mm]
¥ Send ETA to printer display I I a posicién de reposo después de Impresicn o A
I Apagar Extrusor al terminar o anular I Apagar Plataforma al teminar o anular
¥ Apagar Matores al terminar o anular ¥ Printer has SO card
Anadirtiempo de Impresidn IS [%]
Invert Direction in Carttrols for 7 tuds [T ymis [ Zads [ FipXandY
oK | | Aplicar | | Cancelar | oK | | Policar | | Cancelar




4. O software de laminado

Configuracion da impresora Legio en Repetier Host

. — x
@ Repetier-Host V2.0.5
Archive  Ver  Configuracion  Impresora  Herramientas  Ayuda
g 1. Y= ® @
o
‘ T - - —
Conectar |  Archivo Registro Filamento Desplazamientos
Impresora Ajustes Irmpresora Ajustes
Impresora: Legio M) Impresora: Legio T o
Conexion | Impresora Extrusar | Dimengiones Impres | Scriptz I Avanzado | Conexion | Impresara | Extrusor  Dimensiones Impres | Scripts I Avanzado |
Mumero de Extrusores: |1 3: Printer Type: Impresora cartesiana -
Number of Fans: Iﬁ Reposao X: ID Reposa Y: ID Reposa Z: Iﬂ
Max. Extruder Temperature: 250 X Min ID X Max I2DD Coord. X Plat: |D
Max. Bed Temperature: 140 Y Min ID Y Max (200 Coord. Y Plat: ID
Max. Volume per second I‘IZ [mm?3/s] Anchura area de impresio'n:'le}[}- mm
™ Printer has a Mixing Extruder {one nozzle for all colors) Profundidad area de impr.: |2|}[:- mm
Extrusor 1 Altura area de impresion:
Name: I Los valores minimo y maximo definen el rango de cordenadas del extrusor. Estas coordenadas
pueden ser negativas y salir de la plataforma. Coord XY de |a plataforma define las
Ciameter: ID_d [mm] Temperature Offset: ID ['C] coordenadas donde |a plataforma comienza. Cambiande los valores min/max puedes mover el
origen en el centro de la plataforma si el fimware lo soporta.
E
Offset X: ID Offset Y: ID [mm] = B
-
a E
T ¥ c -
oK | | Aplicar | | Cancelar oK | | Pplicar | | Cancelar




Actividade 3

Instalacion de Repetier Host

1. Instala Repetier Host, os drivers e os perfis de impresion da impresora Legio.

2. Abre Repetier Host e configura a impresora.

3. Instala os perfis de impresion.

—

[mpresora Ajustes

| Legio

g

Conexion | Impresora |

Printer Type:

Impresora cartesiana

Reposzo X: Iﬂ Reposo Y- ID Reposo £ Iﬂ

Scripts | Avanzado |

‘ Dimensiones Impres

-

Impresora;
Conexion | Impresara | Extrusor | Dimensiones Impres | Scripts | Awanzado | # Min ID X Max IZDD Coord. X Plat: ID
. Y Min ID Y Max IEDD Coord. Y Plat: |0
Connector: Conexicn Serie v I
Anchura area de impresian: II2|]-[:- mm
Fuerto: Auto v « Profundidad area de impr.: IEI}I} mm
Baudrate: 250000 - Altura area de impresion: 200 I_
Slic3
Impresora Ajustes G st
‘ File Window Help
Impresara: Legio Load Config... Ctrl+L
Export Config... Ctrl+E
Conexion |~ Extrusor | Dimensiones Impres | Scripts | Avanzado | - Load Canfig Bundle..
Export Config Bundle..,
Numero de Extrusores: 1 — Quick Slice... CtrlsU
Mumber of Fans: I 1 ﬂ Quick Slice and Save As... Ctrl+Alt+U
. Repeat Last Quick Slice Ctrl+Shift+U
Max . Extruder Temperature: IEEI} T Ea
Max. Bed Temperature: IMI} Repair STL file...
Max. Yolume per second I'IE [mm3s] Preferences... Crl+,
Quit
-




4. O software de laminado

Cargar archivo STL

[l Print-Rite ColiDo Repetier-Host V1.5.5 - X
Archivo  Ver  Configuracion  Impresora Herramientas  Ayuda
N =
0 v @ . & @ @ A @ =l [ ]
Conectar  Archivo  VerRegistre Mostrando Filamente  Ocultando Desplazamientos Configuraifmpresora  Easy Mode ColiDo Parada de Emergencia

BOIZF oA ®a il
I

ista 3D Curva de Temperatura Objetos  Slicer  Prirtt Pilview  Corttrol Manual

Ferramentas de visualizacion

Ferramentas de Modificacion de STL

e

o Q@ o
Objetos | Slicer | Print Preview | Control Manual

ROE:EEO A A b

aaaaaaaaaaaa

MO EEOLA P A A




4. O software de laminado

Laminado do STL con SLIC3R

Cadro de dialogo de configuracion xeral do laminado, non se modifica o perfil

Print Preview | Contral Manual | Tarjeta 5D |

Objetos  Slicer Prirt Setting: Calidad Buena <
. . Calidad Buena
. - .- Printer Settings: Calidad Excelente
Slice con Slic3r Prusa Edition — ] Calidad Nomal
Ferfil de Filamento: |- 5454 Momal_Rosa
Especial - Boquilla 0.2
Bxtrusor 1: Especial - Flexiprint
Slicer: Slic3r Prusa Edition < ﬂ;] Manager |
-
S @ Configuration
Print Setting: Calidad MNormal v Perfil de Filamento:
I Printer Settings: Boquilla - 0.4mm - Extrusar 1: PLA INGED
Perfil de Filamento: ABS ~
FLEXIPRINT
Extrusor 1: PLA INGEO - - HIPS
¥ Overide Slic3r Set METAL
NYLOM CARBONO
37 Copy RpETG
¥ Overide Slic3r Settings PLA Fine
‘ | Erj Copy Print Settings to Ovemide | : Ena!:!e Supflurt
™ Enable Support
¥ Enable Cooling , .
3 Layer Hoight: [028 - Podo trocar estas caracteristicas
il Densty o ». |<4——— sen que lle afecte ao perfil de
il Pattem e . impresion seleccionado
Solid Infill Pattem: rectilinear < w




4. El software de laminado

Acabados SLIC3R

Patrones de relleno Patrones capas superior e inferior

Rectilinear Concentric Hilbert Curve

Rectilinear

Archimedean Octagram Spiral
Concentric Chords

AdwO-—rom

Honeycomb

by Gary Hodgson with contributions from Alessandro Ranellucci and
Jeff Moe, CC BY-SA 3.0,
https://manual.slic3r.org/expert-mode/print-settings#infill-patterns


ttps://manual.slic3r.org/expert-mode/print-settings#infill-patterns

4. O software de laminado

Convertir o arquivo STL en G-Code a traves de Slic3r

1.Slicer: Slic3r Prusa Edition
2. Print Setting: Calidade coa que vamos a imprimir
3. Printer Settings: Sempre Boquilla — 0,4 mm

4. Perfil de filamento: Elixir o tipo de material co que vaiamos a imprimir.
5. Cando remate a configuracion, laminar pulsando o boton “ Slice con Slic3r

Prusa Edition” para xerar o GCODE.

|

A

Objetos ~ Slicer | Prirt Preview | Control Manual | Tarjeta SD |

D Slice con Slic3r Prusa Edition

Slicer: Slic3r Prusa Edition =~
~

Print Setting: Calidad Buena
Printer Settings: Boquilla - 0.4mm
Perfil de Filamento:

Extrusor 1: PLA INGEQ

¥ Ovenide Slicr Settings

n"j Copy Print Settings to Ovenide

[T Enable Support
¥ Enable Cooling

Layer Height: 0.18 mm

Infill Density ] 20%
Infill Pattem: rectilinear

Solid Infill Pattem: rectilinear

[T Enable Varable Layer Height Editor

Skedr is separate, external program, which can be started separately. For further
informations, please visit the following webpage: http://www . shc3r.org




4. O software de laminado

Previsualizacion da impresion e gardado do GCODE

1. Clic en “Save to file” para gardar O arquivo GCODE na tarxeta SD e poder
imprimilo directamente na impresora sen necesidade de conexion a un equipo.

2. Clic en “Print” para imprimir desde o PC (debe estar conectado a impresora

3D mediante un cable USB).

Objetos | Slicer Print Preview | Cortrol Manual |

Tempo de impresion

N.° de capas
Filamento usado

Perimetros
Recheo
Brim

Skirt

Soportes

> Print

| [ Edit G-Code

4 Save to File

| % Save for SD Print

Colores: & Extrusor ' Speed
~ Printing Statistics
Estimated Printing Time: 1h:39m:16s
Layer Count: n7
Total de Lineas: 3giay
Filament needed: 2749 mm
Filament Extr.1: 2749 mm

 Visualizacion
" Show Travel Moves

" Mostrar Todo

" Mostrar una Capa

& Mostrar Rango de Capas
o =
ha =

Primera Capa:
Ultima Capa:




Actividade 4

Rebanado e Xeracion de Gcodes con Repetier Host

1. Abre Repetier Host, importa o arquivo descargado na actividade 2 e sitiao
na cama de impresion da forma mais axeitada.

2. Configura os seguintes parametros:
Rebanador (slicer): Slic3r Prusa Edition.
Perfil de impresion (Print setting): Calidade boa.
Printer settings: Boquilla de 0,4 mm.
Perfil del filamento: PLA Ingeo
Coloca soportes se é preciso.
Altura de capa: 0,2 / Densidade de recheo 25%
Patron de recheo: Honey Comb
Patron das capas solidas: rectilineo
3. Lamina o deseio e xera o Gcode.
4. ¢ Canto filamento e canto tempo son necesarios para imprimir a peza?
5. Garda o GCODE no equipo.



4. O software de laminado

Clic en “Configuration” para ir a Slic3r e configurar mais axustes.

Objetos ~ Slicer | Print Preview | Contral Manual | Tarjeta S0 |

D Slice con Slic3r Prusa Edition

Slicer: Slic3r Prusa Edition ~

Eﬁ Manager

pj:] Corfiguration

File Window Help

Calidad Buena

y

® Slic3r Prusa Edition - 1.36.2-prusa3d-winf4
File Window Help

Print Settings | Filament SEttiﬂiI Printer Settings

PLA INGEQ ==

j@ Filament Filarment
-] .
., Cooling

u}'_‘) Advanced Coler:
F Custom G-code

Chameter:
| Motes

Density:

® Slic3r Prusa Edition - 1.26.2-prusa3d-win64

Print Settings I Filament Settings  Printer Settings

il Layers and perimeters
2 Infill

(5] Skirt and brim

1.l Suppert material

=) Speed

" Multiple Extruders
,jb Advanced

g Cutput options

| Motes

al

Layer height

Layer height
First layer he

Vertical shell

Perimeters:

Spiral vase:

Extrusion multiplier:




4. O software de laminado

Parametros de impresion
Capas e perimetros

€ Slic3r Prusa Edition - 1.36.2-prusa3d-win64 - O *

File Window Help

Print Settings  Filament Settings  Printer Settings . Baixar a altura da Capa
Calidad Buena ~ z .
—Perfil de impresién | aumentara a calidade
omfil Layer height - da peza pero

[ Skirt and brim Layer height: 0.18] mm e

ml Support material First layer height: 0.3 mm er % aument,ara 0 tempo de
© Speed impresion

" Multiple Extruders

‘_,’v'b Advanced i
4 Eu:put options Perimeter: ; S inimo Minimo 2
| Notes

Spiral vase: O

Selecciona “Spiral vase” para imprimir
Horizontal shells un mOdeIO 0CO.

Quality (slower slicing)

Extra perimeters if needed:
Ensure vertical shell thickness: O
Avoid crossing perimeters: O
Detect thin walls: Capas solidas na parte
Detect bridging perimeters: . . .
superior e inferior da peza
Advanced
Seam position: Aligned  ~
External perimeters first:

Version 1.36.2-prusa3d-win64 - Remember to check for updates at http://github.com/prusa3d/slic3r/releases




4. O software de laminado

Recheo

Parametros de impresion

Alguns tipos de recheo

File Window Help

Calidad Buena

@l Layers and perimeters
Il

[ Skirt and brim

L2l Support material

£) Speed

' Multiple Extruders
_J’;' Advanced

= Output options

| Motes

€ Slic3r Prusa Edition - 1.36.2-prusa3d-winfd

Print Settings  Filament Settings  Printer Settings

‘8o
Infill

Fill density:
Fill pattern:

Top/bottom fill pattern:

Reducing printing time
Combine infill every:

Only infill where needed:

Advanced
Solid infill every:
Fill angle:

Solid infill threshold area:

Only retract when crossing
perimeters:

Infill before perimeters:

20 |% <ff—— Maior porcentaxe de recheo
Rectilinear ~ aumenta o tempO de
Rectilinear ~ impresién

Version 1.36.2-prusa3d-winB4 - Remember to check for updates at http://github.com/prusa3d/slic3r/releases

Rectilinear

Concentric

Honeycomb




4. O software de laminado

Parametros de impresion

Skirt e brim

& Slic3r Prusa Edition - 1.26.2-prusa3d-winG4

File Window Help
Print Settings  Filament Settings  Printer Settings

Calidad Buena v He

il Layers and perimeters Skirt

< Infill =
Loops (minimum]: 2 =
Lol Support material Distance from chject: 2 ‘ mm
Eﬁl Speed Skirt height: 1 ‘% layers
1'(’ Multiple Extruders o )

J}, Advanced Minimurmn extrusion length: 0 ‘ i

& Output options

.| Motes Brim

Brim width: 0 ‘ i

Brim

Skirt




4. O software de laminado

Parametros de impresion — Soportes

File  Window Help

Calidad Buena

@l Layers and perimeters
< Infill
[ Skirt and brim

.::'. Suppert material

k) Speed
" Multiple Extruders
_J"-L" Advanced

2 Output options

| Motes

€ Slic3r Prusa Edition - 1.36.2-prusa3d-win64

Print Settings  Filament Settings  Printer Settings

SED
Support material

Generate support material:
Overhang threshold:
Enforce support for the first:

Raft

Raft layers:

Options for support material and raft

Contact Z distance:

Pattern:

With sheath around the support:
Pattern spacing:

Pattern angle:

Interface layers:

Interface pattern spacing:
Interface loops:

Support on build plate only:

XY separation between an ohject and

its support:

Don't support bridges:

Synchronize with chject layers:

O <@ Marcar para imprimir soportes

n *|a
£U =
Y

layers

Se o angulo OA da peza € menor que o indicado,
xerarase material de soporte de forma automatica

0.1 mm
rectilinear

125 mm

a0 =

90

0 L layers
0 mm

1.5 mm or %

Version 1.36.2-prusa3d-winf4 - Remember to check for updates at http://github.com/prusa3d/slic3r/releases

Overhang
threshold:

A
h & &

Support Material Pattern:

Rectilinear Rectilinear Grid

Honeycomb



4. O software de laminado

Parametros de impresion — Velocidade

& Slic3r Prusa Edition - 1.36.2-prusa3d-winb4 - O d
File Window Help
Print Settings  Filarment Settings  Printer Settings

Calidad Buena w B@

@ Layers and perimeters Speed for print moves “
£ Infill
[ Skirt and brim Perimeters: 25 mm/s
L5l Suppert material Small perimeters: 25 mrms or %
“E":l Speed External perimeters: 25 mm,'s or %
W Multiple Extruders )
P Advanced Infill: 50 mmy's
= Output options Solid infill: 50 mm/s or %
.| MNotes Top sclid infill: 45 mm,s or %
Support material: 45 mm,’s
Support material interface: 00% mm,s or %
Bridges: &0 mm,’s
Gap fill: 40 mim,’s
Speed for non-print moves
Travel: 180 mmy's
Modifiers
First layer speed: mm,'s or %
Acceleration control (advanced)
Perirneters: 1000 mm/s’
Infill: 1000 mm/s*
Bridge: 1000 mm/s’
First layer: 1000 mm;/'s*
Default: 1000 mm/s’
Avtnenesd fardvancedl ~

Version 1.36.2-prusa3d-wing4 - Remember to check for updates at http://github.com/prusa3d/slic3r/releases




4. O software de laminado

Perfi de filamento

& Slic3r Prusa Edition - 1.36.2-prusa3d-winB4
File Window Help
Print Settings  Filament Settings  Printer Settings

PLAINGED ~EHe
ferfll de filamento _
A Filament
—, Cooling
,/’dt‘ Advanced Color:
2 Custom G-code Diameter: 1.75 mm
3| Nates Extrusion multiplier: 0.96
Density: 0 gfcm™3
Cost: 0 money/kg
Temperature (*C)
Extruder: First layer| 203 2 Other layersy 205 =
Bed: First layer| 30 = Other layers: 50 =

Configuracion da
temperatura do extrusor
e da cama

64 - Remember to check for updates at http://github.com/prusa3d/slic3r/releases



4. O software de laminado

Gardar perfil modificado

Para gardar os axustes modificados — clic en “Save”. E recomendable
non eliminar ou modificar os perfis predeterminados, xa que estan
probados polo fabricante e poden servir de base para novos perfis.

(4

2
File Window Help

Print Settings  Filament Settings  Printer Settings

Calidad Buena R < H_

= Layers# Save preset *
< Infill . .
Save print settings as:

& Skt an | INOFne do ncgavo erfil | 018 mm

" w
Lol Supper P ght: 0.3 mm or %
(L) Speed [o]8 Cancel

I Multipl

4 Advanced Vertical shells
o Output options

Perimeters: : (minimum}
| Motes

Spiral vase: O

Herizontal shells

Qualmy (siower siicing)

Extra perimeters if needed:

Ensure vertical shell thickness: O

Avoid crossing perimeters: [

Detect thin walls:

Detect bridging perimeters:
Advanced

Seam position: Aligned

External perimeters first:




Actividade 5

Creando un perfil de impresion para Slic3r

1. Busca en internet un obxecto pequeno en formato STL. Abreo con Repetier e
oriéntao na cama da maneira mais adecuada.

2. Crea un perfil de impresion novo baseado no perfil calidade boa. Dalle o nome
“Boa 02H_ 2P 5V, por exemplo.

2. Configura os seguintes parametros:
Rebanador (slicer): Slic3r Prusa Edition.
Layer Height: 0,2 mm
Perimeters: 2
Solid Layers: Top: 5/ Bottom: 5
Fill density: 15%
Top / bottom fill pattern: Honey Comb
Brim: 3 mm
3. Lamina o desefio e xera o Gcode. Apunta o tempo e o material necesarios.

4. Proba a laminar con diferentes alturas de capa e recheos e comproba como
cambia o tempo de impresion e o filamento usado. Anota os resultados.

Tamen podes probar a laminar con diferentes perfis para observar estes cambios.
5. Garda o GCODE no equipo coa configuracion que prefiras das que probaches.



FIN
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GALICIA ECOLOXICA S.L | C/Rei Don Garcia 60 bajo - 27002 LUGO
Tel/Fax. 982 265 044 | correo@galiciaecoloxica.com | www.galink.es
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