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Configuracion de cantidade de filamento.

Base:

Supofiendo que a impresora esta ben calibrada imos a facer un axuste “fino” da cantidade de
filamento que estd a ser extruida.

Procedemento:

1- Con freecad crear un cubo de 20mm x 20mm e 10mm de altura
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2- Exportalo como “nome.stl”
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Nombre de fichero: |:cub0Calibraciun | Guardar

Ficheros de tipo: | STL Mesh (*.stl *.ast) +|| cancelar |
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3- Abrir 0 .STL en RepetierHost e, no

apartado de Slice, ir &4 “configuracion”

Configurar Impresora  Easy Mode

@

Objetos  Slicer | print Preview | G-Code | Control Manual | Tarjeta 5D |

P> Slice con slic3r

Detener
Slicing

Slicer: [stic3r =1 £ Manager

£ Configuration =
Print Setting: [0:25 rapido =]
Printer Settings: |Ia|ita ﬂ
Perfil de Filamento:
Extrusor 1: [perade |

[~ Override Slic3r Settings

Copy Print Settings to Override

[ Enable Support
[7 Enable Cooling

mm

Laver Height:

4- Crear unha configuracién cos seguintes parametros:

En “printer settings”, en
“layers and perimeters” pofiemos as
capas como queiramos, neste caso a
0.25.

“Perimeters” a 3.
“Solid layers”, tanto “top” como
“bottom™ a 3.

Plater

calibracion

@ Layers and perimeters

7 1nfill

Print Settings

Filament Settings | Printer Settings

[ skirtand brim

L5l Support material

& Speed

#° Advanced

= Output options

| Notes

No apartado de infill pofieremos o patrén en

“rectilinear” e “fill density” en 100%
Con eso faremos un cubo macizo.

:EH @ Layerheight
Layer height: mm
First layer height: 0.25 mm or %
Vertical shells
Perimeters: 3 > (minimum)
" Multiple Extruders spiralvase: M
Horizontal shells
Solid layers: Top: 3 - Bottom:| 3
Quality (slower slicing)
Extra perimeters if needed: [
Avoeid crossing perimeters:
Detect thin walls: &
Detect bridging perimeters: &
Advanced
Seam position: Aligned | =
External perimeters first: ]
Plater | Print Settings | Filament Settings | Printer Settings
calibracion B @ il
@ Layers and perimeters Fill density: 100 v )%
%m Fill pattern: Rectilinear v
g skirt and brim Top/bottom Fill pattern: Rectilinear -
Ll Support material
;‘:‘J Speed Reducing printing time
W Multiple Extruders bine infill -1t
# Advanced Combine infill every: 1 ayers
% Output options Onlyinfillwhere needed:
.| Notes
Advanced
Solid infill every: 0 > | layers
Fillangle: a5 ="
solidinfill threshold area: |70 mm?

Only retract when crossing
perimeters:

1 L, R e



Configuracion de cantidade de filamento.

5- Pasaremos entén a pestafia de filamento.
Plater | Print Settings | Filament Settings | Prinkter Settings

simple Mode = EH @ Filament
N Color
= Cooling BIEmE= 1.75 mm
Extrusion multiplier: 1

Temperature (°C)
Extruder: First layer:| 200 Other layers:| 200

Other layers:| 60

-
-
a
-

4 k| 4

Bed: First layer:| 60

No diametro do filamento (diameter) pofiemos o que nos di o fabricante segtin a nosa impresora,
normalmente ou 1.75mm ou 3mm. Tamén podemos medilo cun calibre e pofier o resultado para un
axuste mais optimo.

A temperatura tanto do extrusor coma da base xa a temos configurada no apartado de configuracion
de temperatura de filamento.

6- Fileteamos a peza .
p Objetos  Slicer lF‘rint Preview ] Control Manual ] Tarjeta SD ]

con estes
parametros e
imprimimola. } Slice con slic3r ”s"if.ﬁﬂﬁr

Slicer: |5Ii|:3r ﬂ £ Manager

£ Configuration

Print Setting: ||:alil:ura|:i|:|n j

Printer Settings: |Ia|ita j

Perfil de Filamento:

Extrusor 1: |5in'||:ule Mode ﬂ

_ E o = s

7- Unha vez impresa a peza temos tres opcions.

A- Durante a impresion todo foi ben e a peza ten a superficie practicamente lisa.
Parabéns, o filamento esta ben configurado no tocante & cantidade de filamento.
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B- Durante a impresion foise acumulando no interior da peza plastico sobrante incluso
chegando a perder pasos ou a trabarse capas por tropezar o “nozzle” coa peza. A dltima capa parece
“abombada”

Solucién, deminuir progresivamente “extrusion multiplier” e repetir a operacion.

Plater | PrintSettings | Filament Settings | Printer Settings

Simple Mode ' E @ Filament
& Filament Color:
= Cooling Diameter: 1.75 mm
Extrusion multiplier:
Temperature (°C)
Extruder: First layer:| 208 - |Other layers:| 208 -
Bed: First layer:| 60 - Other layers:| 60 -

C- A peza ten falla de material, durante a impresién parece que o filamento vai caendo sobre
a capa anterior sen aplanarse, entre a lifias trazadas parece que quedan ocos. A peza ten aspecto de
113 »
rexa”.
Solucion: Aumentar progresivamente “extrusion multiplier” e repetir a operacion.

Plater | Print Settings | Filament Settings | Printer Settings

simple Mode(mo = | BH @  Filament

&> Filament Color:
= Cooling Diameter: 1.75 mm
Extrusion multiplier: f.05
Temperature (°C)
Extruder: First layer:| 208 - |Other layers:| 208 -

F

Bed: First layer:| 60 - Other layers:| 60
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