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Configuracion de temperatura do filamento.

Base:

Os fabricantes acostuman a dar unha temperatura recomendada con demasiada variacion.
Por exemplo no caso de PLA hai marcas que din que se debe extruir entre 180° e 230° C.
Esto pode servir, pero non se acadan os mellores resultados, sendo dificil saber cal é a mellor
opcion.

A solucion pasa por buscar a mellor temperatura de cada filamento en relacién coa maquina.

Procedemento:

1- Con freecad crear un cubo de 20mm  victa combinada 5

x 20mm e 100mm de altura. Modelo | Tareas
Etiquetas & Atributos
Aplicacion
¥ # Unnamed

Propiedad Valor

» Placement [(0,00 0,00 1,00); 0°; (0 mm 0 mm 0 mm)]
Label Cubo_calibracion_temperatura

Length 20 mm
width 20 mm
Height 100 mm ©

2- EXPOHalO como “nome'Stl” Ver en: i /home/lale/Doc...oCFR/filamento +| € A g

IES]
w

|l Escritorio
il Docum...
i lale

|l Musica
|l 'magenes
|l Videos

Nombre de Fichero: |cuboTemperatural | Guardar |

Ficheros de tipo: STL Mesh (*.stl *.ast) = Cancelar

3- Abrir 0 .STL en RepetierHost e, no n
apartado de Slice, ir &4 “configuracién” o ]

Configurar Impresora  Easy Mode

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

Detener

P> Slice con slic3r Slicing

Slicer: [stic3r =1 £ Manager
£ Configuration =

Print Setting [0:25 rapido

Printer Settings |Ia|ita

Perfil de Filamento:

Extrusor 1 [perade |
[~ Override Slic3r Settings

Copy Print Settings to Override

[ Enable Support
[7 Enable Cooling

Laver Heiaht: mm
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4a- Esto abrira o programa de fileteado Slicer e @ | ser erinesettings | siement settings | erinter settings
sta configuracion. Emeeraiie <) B © tyyf‘ggj“t = .
Hai tres pestafias principais: St | Fustlayer heght 025 Jmmors
Print Settings ?:::ZT;::;HI Vertical shells
Filament Settings e e extruders :p"‘l‘ 1 =) (minkmum)
Printer Settings. e s .
Dentro de “Print Settings” en “layers and | otes Solid laers: - - ottom: 1
perimeters” Quality (slower slicing)
configuramos coma na imaxe, puspnean e
“layer height” e “first layer height” Detect thin wals: &
a 0.25mm de altura. prrnepene 8
“Perimeters” a ]' 2:::;:;&0“: Aligned | +
“Solid layers”- “top” a 0 e “bottom” a O ou a 1. External perimeters irst:
4b- Debaixo de “layers and peril‘neters” no Plater | PrintSettings | Filament Settings | Printer Settings
apartado “infill” deixamos “fill density” a cero, 0 tmperatwra = H © il
resto dos parametros non son necesarios. @ Layers and perimeters | | Fill density: 0 lamalle
InFill] Fill pattern:
I’Z=I skirtand brim Top/bottom fill pattern: Rectilinear v
lal Support material
fy Spee.d Reducing printing time
j; }l:\:\:t:si:xtru ders Combine infill every: layers
2 Output options Onlyinfillwhere needed:
| Nokes
Advanced
Solid infill every: layers
Fillangle: 45 =\~
Solid infill threshold area: mm?

Only retract when crossing 1
perimeters:

Infill before perimeters:

*Todo isto fara, que o noso cubo, se convirta nun cubo cunha soa parede, sin nada no interior nin
parte de arriba.

5- Agora pasamos a “filament settings”

Plater | Print Settings | Filament Settings | Prinkter Settings

simple Mode(mo = | B @  Filament

&> Filament Color:
= Cooling Diameter: 1.75 mm
Extrusion multiplier: 1

Temperature (°C)

-

Extruder: First layer:| 230 - Other layers:| 230 =

Bed: First layer:| 60 > other layers:| 60| -

No apartado “filament” en “extruder” poremos a maxima temperatura recomendada polo fabricante,
tanto en “first layer” coma en “other layers”

A temperatura da base “bed” pofierémola de forma habitual.

Todas estas configuracions gardarémolas co nome que desexemos, para atopalo de forma sinxela é
recomendable usar “temperatura” ou “configuracion temperatura filamente” ou similar.
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Unha vez gardadas as configuracions cerramos o

programa de “slic3r” e, seleccionando a
configuracion de filamento e de impresion

gardadas, fileteamos a peza con “slice with slic3r”

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

P> Slice con slic3r

Slicing

Detener

Slicer: [stic3r

J £f Manager
4 Configuration

Print Setting [temperatura

Printer Settings [ialita

Perfil de Filamento:

5
[

Extrusor 1: [simple Mode

I~ Override Slic3r Settings

Copy Print Settings to Override

=]

[~ Enable Support
[¥ Enable Cooling

Layer Height mm

Infill Density

Infill Pattern
Solid Infill Pattern

Slicdr s zqparate, axtemal program, which can he started separately. For further informations,

20%

6- O obxectivo agora é que cada centimetro de altura da peza o programa automaticamente baixe 5°

C a temperatura de extrusion.

O feito de que a altura de capa esté fixada en 0.25mm fai que cada 40 capas a peza suba un

centimetro.

Polo tanto crearemos unha taboa para non cometer erros da seguinte maneira.
Altura Capa temperatura busca g-code
Omm 0 230 M104 S230
10mm 40 225 7210 M104 S225
20mm 80 220 720 M104 S220
30mm 120 215 730 M104 S215
40mm 160 210 740 M104 S210
50mm 200 205 750 M104 S205
60mm 240 200 760 M104 S200
70mm 280 195 770 M104 S195
80mm 320 190 780 M104 S190
90mm 360 185 790 M104 S185

Esta taboa depende das temperaturas maxima e minima que
queremos probar. Este exemplo é tipico de moitos fabricantes de

PLA.

7- Abrimos o apartado “g-code”
Agora podemos ver todas as 6rdes que a nosa impresora vai a recibir

ordenadas.

Unha das primeiras é “M104 S230”

este g-code fixa a temperatura do extrusor e é o que imos a utilizar

para facer a configuracion.

eached

ESNG1 X91.743 ¥63.591 E3.59197

I+14

Visualizacion | G-Code Syntax | search |
@ Mostrar Todo
 Mostrar una Capa
¢ Mostrar Rango de Capa

Pri y—:|
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A forma mais sinxela G1 X90.883 Y61.415 E3.51992
de facelo &, por medio G1 X91.743 Y63.591 E3.59197

da nosa téboa utlllzar ‘ =4 v0o4d o000 WERE QO C2 RIERTD
a busca que esta na
parte inferior.

Para isto Search: |
introduciremos en |

Visuanzaciﬁn] G-Code Syntax Search

RdE

Replace:

“search” o comando F
que temos en “busca”
na tiboa que fixemos Search | Replace & Search Replace
Introducindo “Z10” e 72MG1 X84.825 Y65.175 E£93.82564
premendo Search atoparé FrelG1 ¥B84.825 Y84.765 E94.429085

PEYG1 F&TE.000 F6000.000 =
0 momento no que a M4 WOA ONE WOA ONE CEOOD D00 | |
altura da peza chega a Kl L
10mm. Visualizacién ] G-Code Syntax Search

Search: |21n

Replace: |

Search ‘ Replace & Search Replace

Pofiémonos 6 final da linea e prememos “enter” para que nos dé unha lifia a maiores para escribir.
Nesa lifia pofiemos o0 noso g-code correspondente & temperatura segin a nosa taboa. No noso caso
M104 S215

WL A, LI TOD, LI CIFI.. L0030

G1 X84.825 ¥Y65.175 E93.382564

G1 X84.825 Y84.765 E94,.42905

G1 Z10.000 FG5O000.000

Miog4 5215

G1 X84.825 ¥384.825 FG000.000

G1 X65.175 ¥384.825 E95.03431 F6O

G1 X65.175 Y65.175 E95.63957

Faremos o mesmo sucesivamente ate que todos os puntos de cambio de temperatura estén fixados.
Imprimiremos logo a peza con estes parametros e analizaremos os resultados.

Hai plasticos que non varian de forma moi significativa e outros que con cambios de 10° nétase
unha diferencia moi significativa na terminacién.

Vendo os resultados decidiremos cal é a nosa temperatura ideal para ese plastico en particular na
nosa impresora.

E importante sulifiar que debe facerse para cada impresora, pois, ainda que sexan iguais, outra
impresora pode ter variacions na fabricacién do termistor (sensor de temperatura) ou colocacién do
mesmo que poda facer que a temperatura varie entre a que ten realmente no cabezal e o que reporta

0 termistor.




