MANUAL INSTALACION-CONFIGURACION-IMPRESION 3D CON CURA

Descripcion del software Cura.

Cura es un software abierto (Open software) desarrollado por Ultimaker que permite transformar
modelos 3D en instrucciones entendibles por la mayoria de impresoras 3D, permitiendo generar
un objeto fisico a partir de su modelo generado por ordenador.

Instalacion Cura

Para instalar Cura en las diferentes plataformas disponibles se procedera de forma similar,

encontrandose las diferencias tipicas de cada sistema operativo. Vamos a explicar la instalacion
sobre Windows.

1- Descargar el paquete de instalacion de la dltima version de CURA correspondiente a
vuestro sistema operativo de la pagina oficial de Ultimaker.

€ Cura 1407 Setup [E=—|
https://ultimaker.com/en/products/ultimaker-cura-software Croos e Locaten
Setup will nstall Cura 14.07 in the following folder. To install in a different folder, cick Browse ‘
and select another folder. Click Next to continue. ‘
2- Ejecutar el instalador. ' ‘
! [ eromse.

e En la primera ventana nos va a aparecer lar uta donde | s
gueremos instalar el programa.

e )

N
(. Cura 1407 Setup = I

e En la siguiente pestafia van a aparecer l0S || oo oo mmmomssecmons oo
componentes que se desean instalar. Ademas de | .
instalar Cura se recomienda instalar los drivers de 4@&22”"
Arduino y el soporte para abrir archivos en formato Bt oo
STL, ya que es el formato mas comdn o
<o |[ima ] [can

e Una vez pulsado el boton instalar, la instalacion empezard automaticamente. Al
finalizar, si hemos seleccionado la opcion de instalar los drivers de arduino, se abrira
una ventana que iniciara la instalacién de los drivers. Al terminar con la instalacién de
los drivers se abrira una Ultima ventana que nos indica la finalizacién del proceso de
instalacion y nos dara la opcién de ejecutar el programa por primera vez.

Device Driver Installation Wizard: Device Driver Installation Wizard. (€ Cura 1407 Setup

Welcome to the Device Driver Completing the Device Driver
Installation Wizard! Installation Wizard

This wizard helps you install the software drvers that some
CompRlEre dout e o ondar o Mok The divers were successfull installed on this computer.

Completing the Cura 14.07 Setup l
Wizard

Cura 14,07 has been instaled on your computer,
Click Finish to dose this wizard.

You can now connect your device to this computer. F your device
came with instctions. please read them frst

] start Cura 14.07

Driver Name Status
\/ Arduino LLC (www.ardu... Readyto use

To continue, click Next

ETmT

(st ) [ Conceler
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https://ultimaker.com/en/products/ultimaker-cura-software

Configuracion impresora 3d en Cura:

Lo primero que vamos a hacer nada mas entrar por primera vez en el programa Cura es cambiar
el idioma al espafiol. Para ello vamos al menu que se encuentra en la barra de arriba: preferencias
-> Configuracion Cura -> General y sobre el submenu Interfaz escogemos el idioma espafiol.
Cerramos y reiniciamos Cura.

A continuacién vamos a configurar los parametros de impresion de nuestra impresora 3d Anycubic
Mega en el programa Cura. Para ello vamos al menu Ajustes -> Impresora -> Agregar Impresora.

G Ultimaker Cura

Archivo Edicién  Ver | Ajustes Extensiones Complementos Preferencias  Ayuda

CU ra Impresora b & Prusai3d
.
Material 4 .
Agregar impresora...
Perfil 4

Administrar impresoras ...

En la nueva ventana que se nos abre seleccionamos nuestra impresora en Others y elegimos la
Prusai3.

Configurar visibilidad de los ajustes... [

A continuacion realizaremos los ajustes de nuestra impresora 3d. Para ello vamos al menu Ajustes
-> Impresora -> Administrar impresora y seleccionando nuestra impresora Prusa i3 dejamos todos
los ajustes de dimensionado, caracteristicas y diferentes parametros como aparece en la siguiente
imagen:

Prusa Mendel I3
Machine settings Printer head size
E-Steps per 1mm filament 0 Head sge towards X mn (mm) 0.0
Maximum width (mm) 210 Head see towards Y mn (mm) 0.0
Maximum depth (mm) 210 Head see towards X max (mm) 0.0
Maximum height (mm) | 205 Head sze towards Y max (mm) 0.0
Extruder count 1 v Printer gantry height (mm) 0.0
Heated bed v
Machine center 0,0 . Communication settings
Buid area shape — Re Seral port |com3 -
GCode Fiavor RepRap (Marin/Sprnter) ~| Baudrate (250000 -
Y copiamos el siguiente Gcode en los menus de inicio y final:
v| Piano riscaldate
Numero di estrusori 1 -
Versione GCode RepRap ~ Diametro materiale 1.75 mm
Dimensione ugello 0.4 mm
Avvio GCode ‘ Fine GCode

G21 :metric values

G90 ;absolute positioning

M82 ;set extruder to abselute mode
M107 ;start with the fan off

G28 X0 YO ;move X/Y to min endstops
G28 Z0 ;move Z to min endstops

G1 Z15.0 F9000 ;move the platform down 15mr
G92 EO0 ;zero the extruded length

G1 F200 E3 ;extrude 3mm of feed stock
G92 EO ;zero the extruded length again
G1 F9000

M117 Printing...

M104 S0 ;extruder heater off

M140 SO ;heated bed heater off (if you have it)

G91 ;relative positioning

G1 E-1 F300 ;retract the filament a bit before Iif
Gl Z+0.5 E-5 X-20 Y-20 F9000 ;move Z up a bit
G28 X0 Y0 ;move X/Y to min endstops, so the he
G90 ;absolute positioning

G1 Y190 F9000 ;use this line if you want the bet
M84 ;steppers off

@ Chiudi
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Una vez configurada nuestra impresora 3d, nos dirigimos al entorno de Programa de Cura y
configuramos las caracteristicas de impresién que deseamos. Las recomendables, las béasicas,
son las siguientes:

(3 Uttimaker Cura = a X
Archivo  Edicion Ver Ajustes i C | Prefy i Ayuda

cura. Preparar Supervisar @ S T00 Prusa i3 v

Material

PLA v |

bar compatibilidad

Configuracién de impresién

| Recomendado I Personalizado |

perfil: [ Draft Quality *v |

Buscar...

= calidad

%

Altura de capa r

%

oo oo
oo w N
33 3|3
< AR EN EARNELN EAR

Altura de capa inicial r

Il perimetro
Grosor de la pared
Grosor superior/inferior 0.8 m

73 Relleno
Densidad de relleno REN]

Pasos de relleno necesarios

Il material
Temperatura de impresion 20
Temperatura de....ca de impresion & *) _
Diametro m
Flujo

Habilitar la retraccion
() velocidad

Velocidad de impresion

Velocidad de desplazamiento D0 120 mm/s

% Refrigeracién v
Activar refrigeracién de impresion

L' Soporte v
Generar soporte & [:‘

== Adherencia de la placa de impresién

Ttpo adherencia...ca de impresién & ") m

., Modos especiales

Secuencia de impresion & |Todosalavez v

Listo para Guardar en archivo

PI3_dragoncito #* 00h 47min
31.5x71.5x235mm 3.56m/~10g
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Entorno del programa:

El programa esta estructurado en 3 partes, el area de impresién, configuracion de los parametros
y barra de herramientas.

Area de impresion.

El area de impresion es una representacion tridimensional del volumen de impresion de la
impresora. Este es el espacio con el que contamos para imprimir y no podremos exceder
sus limites.

hwo Edicibn Ver Ajustes Edensiones Complementos Preferencias Ayuda

cura. Preparar °

En este espacio si cargamos un archivo podremos realizar diferentes opciones de
transformacion como:

o Mover: podremos mover el modelo dentro de los limites del espacio de impresién

o Rotacion: permite rotar el modelo en cualquiera de los 3 ejes

o Escalado: se puede maodificar el tamafio del modelo 3d

o Espejo: crea una figura espejo de la figura inicial.

Ademads, al seleccionar una opcion contenida en area de impresion y hacer clic derecho,
Nnos van a aparecer una serie de opciones que nos va a permitir cosas como multiplicar el
numero de objetos, eliminarlos, centrarlos en la superficie de impresion...
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e Configuracion del laminado.

Tener una configuracion adecuada a la hora de laminar la pieza que
gueremos imprimir, es casi tan importante como tener la impresora bien =~ =T
calibrada, una configuracion deficiente o que no se adapte a las
caracteristicas de nuestra impresora va a dar como resultado
impresiones de mala calidad. Dichos parametros podran cambiar
dependiendo de la pieza, de la calidad que deseemos obtener, del
tamano de la pieza y forma,...

P Dram sy *v

Los parametros recomendables son los que hemos configurado
inicialmente, pudiendo cambiar algunos como el relleno de capa, el
afiadir soportes o la temperatura del filamento que utilicemos o de la
temperatura de la cama caliente.

e Barrade menu.

En la barra de menld podemos encontrar un montén de opciones e informacion tanto para
la configuracion de la impresora como del propio laminador.

E Ultimaker Cura

Archive  Edicion  Ver Ajustes  BExtensiones Complementos  Preferencias Ayuda

curad. Preparar Supe \' sar @

Menu de impresién

Una vez cargado el modelo en el &rea de impresiéon y configurado los parametros de laminado,
podemos guardar estos valores en la tarjeta SD e imprimir la figura usando la pantalla LCD de la
impresora 3d o bien podemos establecer una conexion entre la impresora y el ordenador abriendo
para ello el menua de impresion.

Listo para Guardar en archivo
PI3 dragoncito & 00h 47min

El propio programa nos indicara aproximadamente el tamafio de la pieza, el tiempo que durara la
impresion y el gasto del filamento.

Cuando la impresora tenga la temperatura deseada y tengamos todo listo, tan solo hay que hacer
clic sobre el bot6n print para que comience la impresién.
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Imprimiendo el modelo 3d
Para realizar una correcta impresion de la pieza debemos preparar nuestra impresora 3d.

Para ello lo primero que haremos es introducir el filamento del tipo y color que deseamos para
nuestra pieza. Es importante antes de introducirlo, precalentar el extrusor para evitar atascos.
Para ello vamos al menu Tools -> Filament -> Introducir filamento. Poco a poco el filamento se ira
introduciendo hasta que salga un poco de filamento rojo por el nozzle del extrusor.

A continuacion procedemos a calibrar (nivelar) nuestra impresora 3d. Para ello, deberemos llevar
todos los motores a la posicion 0 de todos los ejes (X, Y, z), como se indica en la siguiente imagen:

2) As shown in Fig.6, manually install the filament spool to the spool holder. Pass the
filament through the filament sensor. Insert the filament into the extruder and Teflon

tubing, but do not fully reach it into the hotend (until preheat the hotend later).

Tumn this holder out and hook the

filament sensor on by magnets

ment in

Figure 6

v

Only insert filament into the hotend after “Preheat” it later.

v

It is suggested to cut off the bent tip of the filament, and rotate the filament if

feels any resistance during installation.

Itis important to make sure there is no tied or tangle on the spool.

4. Leveling
Itis essential to level the platform for 3D printer. Please follow procedures below:
Step 1. Check and ensure all wirings are OK. Connect the machine to the power outlet
by power cord. Switch on the machine.
Step 2. As shown in Fig. 7, on Home Menu, click “Tools" --> “Home" --> "Home

All"

i ¢ s s il o /el
‘ g Cooling

Print  Selup  Tools @

(Figure 7)
Step 3.As shown in Fig. 8, retum to the “Home Menu" , click “Setup’ --> “Motor” to

disable the motors so the motors/axis could be moved freely.

¢ s AL/

Status.

(Figure 8)

A continuacién, colocamos una hoja de papel y vamos moviendo el extrusor por las 4 esquinas de
la cama caliente de la impresora. En todas las esquinas debemos conseguir (subiendo y bajando
los tornillos de la cama caliente) que roce la hoja con el nozzle, pero pudiendo retirar la hoja.

Step 4.Put a piece of paper onto the print platform, and then manually move the print head
and platform back and forth to let the print head travel to the 4 corners and center
onebyone ((@—@—@—@—® ), as shown in Fig.9. (Avoid nozzle rub against the

platform directly without the paper in-between)

Adpaper G

,Nm:lv/

(Figure 9)

Step 5.When nozzle has been moved to corner @, manually adjust (tighten or loose) the
corresponding nut underneath the print platform.
The purpose is to adjust the distance between nozzle and print platform to about
a piece of paper thin (~0.1-0.2mm). Therefore, when just feel the drag resistance as
pulling the paper, it means good leveling for this particular corner.
{Note: “just feel the drag resistance” means the paper can be moved, but with resistance)
Please do so to the rest of corners and center area. Perform double check to ensure

the results, and check the corners in diagonal order: @—@®, @—@®.

Step 6.Ideally, after the 4 corners are leveled, the center should be spontaneously leveled,
and you may proceed to do a test print on the platform. (see details in Step 7)
However, please be mindful that in some cases, the platform may not be perfectly
flat (concave or convex) due to many factors in manufacture and usage.

ANYCUBIC promise that the flatness of the print platform is in the range of 0~0.2mm
variation, means every piece of the platforms has been tested by a 0.2mm feeler
gauge (**both sides of the platform have been respectively laid on a flat marble table and
the 0.2mm feeler gauge could not be inserted in-between the platform and marble table).
There will be more details for the fine adjustment of the leveling in Step 8

Step 7.Test print: insert the SD card (back side facing up) into the SD card slot at the base.
Click on the Home Menu "Print” to enter the file list (Fig. 10). There is a printable

test file included -- “owl_pair” (author: etotheipi, www.thingiverse.com)

(Figure 10)
Single clickon “owl_pair” , and click "Print” . The machine will be automatically
heating the platform and nozzle before printing.
~ Now, as the temperature rises, please manually insert the filament through
the Teflon tubing all the way into the hotend. (Refer to previous Fig.6)
> The filament should flow through when temperature reaching to over

~180-190°C, otherwise the filament has not been inserted properly.
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Una vez calibrada correctamente la impresora podemos proceder a imprimir la pieza que
deseemos, conectando nuestra impresora a un ordenador, donde tengamos instalado el programa
Cura, o0 con una tarjeta SD que insertemos en la impresora. Para saber si se esta imprimiendo
bien la pieza, y la altura del nozzle con la cama caliente es la adecuada, estando bien calibrada la
impresora, la impresion se estara realizando como en la imagen B.

> Customers may use tweezers to carefully remove the extruded filament at the “Stop” on the screen, raise the nozzle (click “Tools" --> “Axis” --> "10" on +Z
nozzle tip before printing. column), and manually fine tune the corresponding nuts under the platform.
Step 8.There might be 3 kinds of results for the first layer of the test prints (Fig. 11). Particularly, when “nozzle too high” slowly loosen the corresponding nuts

underneath the platform by half circle, while “nozzle too close” , slowly tighten
Nozzle too close the corresponding nuts underneath by half circle. After that, clean the platform with
Lack of extrusion

scraper, and run test file again to verify.

—}V § It may need adjustment for few times until satisfying results such as Fig. 11 B.

Filament

Supplements to leveling:
In some rare cases, after “Home All” , the nozzle can be still much lower than the
platform, even after fully tighten the 4 nuts underneath. On the opposite, sometimes the
nozzle is still too high from the platform, even after fully loosen the 4 nuts underneath.
Proper nozzle height

How to solve this:

Good extrusion and adhesion
1) Raise the nozzle by click “Tools” --> “Axis" --> “10" on +Z column, adjust the

4 nuts under the platform, let the height in-between the support plate and the

Filament |
heated bed is ~15mm for all the 4 corners.

Poor adhesion p A;’,'f‘ <

Nozzle ' -

(Figure 12)
= Filament

|

e

(Figure 11)

@ As shown in Fig. 13, at both ends of X axis, there is a Z adjustable nut. The lower

In case of “nozzle too close” or “nozzle too high” (Fig. 11 A or C), please click y ’ )
tip of Z adjustable nut can trigger the Z end stop when Home (going down), and

Antes de empezar a imprimir es recomendable, ademas
de calentar la cama caliente a unos 50 — 60 °C, echar un
poco de laca para ayudar a fijar la pieza a la cama
caliente. Ademas, es recomendable una vez que se
termine de imprimir la pieza, esperar a que la cama
caliente se enfrie y ayudarnos de una espatula, para
despegar, sin que se rompa, la pieza.
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En las siguientes imagenes podemos ver el proceso de impresién paso a paso:

1- Calibramos con ayuda de una hoja, como hemos indicado anteriormente, nuestra
impresora 3d en las 4 esquinas.

2- Seleccionamos el archivo que queremos imprimir, que previamente hemos copiado en la
tarjeta sd que insertaremos en la impresora 3d. Para ello vamos al menu de la impresora
Print y seleccionamos el nombre del archivo, en nuestro caso dragoncito

- 195195¢ W 70 4 70¢

% AlM_analoge_versterker
/ AlM_apple_ipod_dock .gc

Print Setup Tools

Proma s

3- Mientras se va calentando la cama de la impresora a la temperatura prefijada y se alcanza
la temperatura de impresién del filamento, echamos un poco de laca sobre la superficie
donde se va a imprimir la pieza.

Menu> Setup >Status

Files Print Rate
AIM_dragoncito 100%

Files Print Rate
AIM_dragonci to 100%
Time Progress
00:02 0%
EO Temp Bed Temp

Time Progress
00:00 0%
EO Temp Bed Temp
126/190¢ 31/ 60t
X/Y/Z
-5.00/ 0.00/ 0.00

190/190C 61/ 60C
X/YIZ
5.00/ 0.00/ 0.00
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4- Cuando se alcanzan las temperaturas adecuadas, se empieza a imprimir la pieza.

| == = —
=== e
L BB im N 3
i & CAUTION HIGH /f ,‘ ”u’
. TEMPERATING CAUTION HIGH
TEMPERATURE

T35 ikl |

|

' g TR
CAUTION HIGH
TEMPERATURE

CAUTION HIGH
TEMPERATURE

5- Poco a poco, se ira imprimiendo la pieza capa a capa hasta que termine.
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