CREALITY Slicer Configuracion bdsica

En el mercado de impresién 3D existe una infinidad de slicers (laminadores) como son: Cura,
Simplify3D, PrusasSilicer, entre otros, cada uno de ellos con sus caracteristicas particulares.

Es importante saber que para poder fabricar cualquier pieza en 3D, se requiere el uso de un
software especifico.

La ventaja que tiene usar Creality Slicer es que ya vienen configuradas todas las impresoras de
la marca Creality por lo que no habra que hacerlo manualmente como en otros, configurando la
impresora de una forma mas rapida y practica para comenzar la impresion.

Una vez instalado el programa, lo primero que tenemos que realizar es la configuracion del idioma,
en caso de que el idioma de instalacion no sea el preferido, para esto realizamos lo siguiente:

I3 creality Slicer 48 - o b

e e s e "
]
PREPARAR VISTA PREVIA [F—

[ Creality CR-6 SE < 11 < = calidad normal - 0.2mm £ 10% & Apagado + Apagado s

(3 Creality Slicer 48

Archivo Edicion Ver Ajustes Extensiones |MEEG=am=E Ayuda

Configurar Creality...
CREALITY

[3 preferencias >
General
Ajustes General
Impresoras r
Materiales =
Perfles Language: Espafiol - oneda: €
Tema: Crealty blue ~

Tendra que reiniciar k2 aplcacion para que estos cambios tengan efecto.
Segmentar automaticamente

Compor i dela tanilla
v Mostrar voladizos

v Mostrar errores de modelo
Centrar cdmara cuando se selecciona elemento
Invertir la direccién del zoom de la cdmara.
Hacer zoom en la direccion del ratén
Aseglrese de que los modelos estan separados
v Arrastrar modelos a la placa de impresion de forma automética
v/ Mensaje de advertencia en el lector de GCode
Forzar modo de compatibiidad de la vista de capas (necesario reiniciar)
v Restaurar la posicién de la ventana al inicio
Renderizado de camara:

Perspectiva >

Abrir y guardar archivos
Utilizar una sola instancia de Cura
Escalar modelos de gran tamafio
v Escalar modelos demasiado pequefios
Seleccionar modelos al abrirlos
v Agregar prefijo de la maquina al nombre del trabajo
v Mostrar un cuadro de didloge de resumen al guardar el proyecto
Comportamiento predeterminado al abrir un archivo del proyecto:

. -
Prenuntar sismnre -

Valores predeterminados Cerrar

Una vez configurado el idioma, procedemos a agregar el modelo de impresora creality
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(3 creality Slicer 4.8
Archivo Edicion Ver Ajustes Extensiones Preferencias Ayuda

4 Creality CR-6 SE

Impresoras preconfiguradas

Creality CR-200B

Creality CR-6 SE

1

Seleccionamos el modelo y aceptamos los parametros predeterminados de configuracion.

La ventaja de utilizar este tipo de slicer propio del fabricante, es que los parAmetros que vienen
por defecto ya vienen muy bien ajustados para cada uno de los modelos de impresoras de la
marca.

Agrega 03 B agregar impresora x
Ajustes de la maquina
Creality Ender-1 i 1
Q) creaiiy ender2 Creality Ender-3 51 Creality Ender-3$ §
S e e - e
() creality Ender:3 Max e e e
—E,:::’, ::::i:: = Nomibre de la impresora % Ajustes de laimpresora Ajustes del cabezal de impresién
iy bdraval X anchural = mm | xmin, a5
8 craality Ender-3Ender-3Pra ¥ (profundidad) 20 mm | ¥min, 32
O creaiity Ender-s
O sty Endor3pius Z(ahura) m | xmi 2 mm
8 creality Ender-S/Ender-5Pra Farma da s placa b imprasiin Anctanguiar v | 31 mm
Creality Ender-6 T ——
* e fa—— Arura delpuentn »
8 Craaiity Ender3 Dauble Platatorma calentada [« Nimera de extrusores ' ~
Creality Sermoon D1 i L
i " Vokaman de mpresén caentads _
O creatity seemoon Mz Tipn da EZ0de Marin -
Craality 5anmoon V1/5armoanyl Pro
8 Creality Sermoon V3. Iniciar GCode Finalizar GCode
L 0) cosay
D©® ] s ime |
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PRIMEROS AJUSTES SOBRE EL MODELO

En el menu edicién se puede actuar sobre el La barra lateral permite modificar el modelo en
modelo que se encuentra en la zona de varios aspectos
impresion.

Archivo [Sie0l)] Ver Ajustes Extensiones Preferencias Ayuda x mm

Deshacer Ctr+Z I '

Rehacer Crl+Y z mm
Seleccionar todos los modelos Ctri+A Bloguear Modelo
Organizar todos los modelos Ctrl+R

Multplicar modelo seleccionado Cerl+M

Eliminar modelo seleccionado Del

Borrar placa de impresidn CorH4D 1 I r— T
Restablecer las posiciones de todos los modelos Vs o | [190

Restablecer las transformaciones de todos los modelos

Agrupar modelos Ctr+G
Combinar modelos Cerl+-Al+G

Yo

Desde el menu preferencias accedemos a g

Desagrupar modelos Ctri+Shift+G
e - T

-

todas la configuracién del programa o &

restablecer los valores predeterminados

~ | Ajustar rotacién
B Preferencias

General
Austes General

Impresoras Interfaz

Materiales
Perfles Language:  Espafiol ~ | Moneda: €

Tema: Creality blue  ~
Tendrd que reinciar la aplcacion para que estos cambios tengan efecto.

Segmentar automaticamente

Comportamiento de la ventanilla
V| Mostrar voladizos
Mostrar errores de modelo
Centrar cdmara cuando se selecciona elemento h Bloq ueador de Soporte
Invertir la direccién del zoom de la cdmara.
Hacer zoom en la direccidn del ratdn

Aseglrese de que los modelos estan separados - ] E‘ o

V| Arrastrar modelos a la placa de impresidn de forma automatica

V| Mensaje de advertencia en el lector de GCode ¥ Bejer hasta ko bendeja de impresiin
Forzar modo de compatibiidad de la vista de capas (necesario reiniciar) v

V| Restaurar la posicién de la ventana al inicio P

Renderizado de camara:

Perspectiva v

Abrir y guardar archivos
Utlizar una sola instancia de Cura
Escalar modelos de gran tamario Tamafio 10 mm
V| Escalar modelos demasiado pequefios
Seleccionar modelos al abrirlos.
V| Agregar prefijo de la mdgquina al nombre del trabajo Numero de capa :
V| Mostrar un cuadro de didlogo de resumen al guardar el proyecto
Comportamiento predeterminade al abrir un archivo del proyecto: W Definir como capsula

Distancia X/ 0.16 mm

Preauntar cismnre -

Valores predeterminados

Una vez realizadas las modificaciones sobre el modelo hay que elegir el perfil de impresion.

Antes de utilizar este perfil hay que asegurarnos que utilicemos un nozzel (boquilla) de 0.4mm vy
filamento PLA.

El nozzel 0.4mm es el que viene por defecto en todas las impresoras de la marca Creality.

El tipo de material viene especificado en la caja del fabricante.
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Podemos utilizar los distintos perfiles de
impresion predeterminados:

Calidad baja
Calidad normal
Calidad dinamica
Calidad buena

Cada ajuste predeterminado tiene unas
caracteristicas y podriamos comenzar a
imprimir eligiendo el perfil que nos interese sin
modificar nada.

Podemos crear un perfil personalizado configurando varios apartados...

»
<

Perfil | calidad normal

o
2
1]

g
s
&

Para poder configurar los distintos apartados
abrimos el menu preferencias de cada uno de
ellos y tendremos acceso al menu visibilidad de
los ajustes.

= Calidad

_ [Ec
EIV

J§ Perimetro

Las caracteristicas de cada apartado que se recomiendan configurar cuando se comienza con

la impresion 3D son los siguientes:
CALIDAD
v='Calidad
Altura de capa
Altura de capa inicial
|| Ancho de linea
[ | Ancho de linea de pared
|| Ancho de linea de la pared exterior
[ ] Ancho de linea de pared(es) interna(s)
[ | Ancho de linea superior/finferior
[ | Ancho de linea de relleno
|| Ancho de linea de falda/borde
O | Ancho de linea de soporte
© | | Ancho de linea de interfaz de soporte
@ | Ancho de linea del techo de soporte
@ | Ancho de linea del suelo de soporte
©| | Ancho de linea de la torre auxiliar
|| Ancho de linea de la capa inicial

En este apartado se selecciona el grosor de las
capas.

Hay que tener en cuenta que cuanto mayor sea
la altura de la capa, menor tiempo de impresion
sera, y a menor altura de capa, mayor tiempo de
impresion tardard.

Para tener un equilibrio entre tiempo y calidad
de impresion, es recomendable utilizar una
altura de capa de 0.2 mm. Sin embargo, es
necesario considerar cuales son las prioridades
a la hora de imprimir.

Se recomienda siempre imprimir con una altura
de capa inicial de 0.3mm para tener una mejor
adhesion a la cama caliente.
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Altura de capa

Aftura de capa inicial

PERIMETRO

v J{ Perimetro
© [ | Bxtrusor de pared

© [ | Extrusor de pared exterior
0 | Extrusor de pared interior
Grosor de la pared
Recuento de lineas de pared
|| Distancia de pasada de la pared exterior
O/ | Extrusor de la superficie superior del forro
|| Capas de la superficie superior del forro
©| | Extrusor superior/inferior
Grosor superior/inferior
Grosor superior
Capas superiores
Grosor inferior
Capas inferiores
|| Capas inferiores iniciales
Patrén superior/inferior

[ "] Patrén inferior de la capa inidal

@[  Conectar poligonos superiores/inferiores
|| Direcciones de linea superior/inferior
[ Entrante en la pared exterior
[ Optimizar el orden de impresion de paredes
Paredes exteriores antes que interiores
|| Alternar pared adicional
["] Compensar superposiciones de pared
[ Compensar superposiciones de pared exterior
|| Compensar superposiciones de pared interior
|| Flujo de pared minimo
@[ | Preferencia de retraccién
[ | Rellenar espacios entre paredes
[ | Filtrar pequefios huecos
[ Imprimir paredes finas
Expansion horizontal
[ | Expansién horizontal de la capa inicial
[ Expansién horizontal de orificios
[ Alineacién de costuras en Z
|| Posicidn de costura en 7
[ X de la costura Z
[ ]Y de la costura Z

[ | Preferendia de esquina de costura
[ | Costuras relativas en Z
[ sin forro en huecos en Z
[ Recuento de paredes adicionales de forro
[ | Habilitar alisado
© | Planchar solo la capa superior
© | | Patrdn de alisado
© | Espaciado de lineas del alisado
© | Flujo de alisado
O |Insercién de alisado
© | Velocidad de alisado
O | Aceleracion del alisado
© | Impulso de alisado
[ | Porcentaje de superposicién del forro
["| Superposicién del forro

Grosor de la pared
Recuento de lineas de pared
Grosor superiorfinferior
Grosor superior
Capas superiores
Grosor inferior
Capas inferiores
Patron superiorfinferior
Paredes exteriores antes que interiores

Expansion horizontal

"} @ 1.2 mm
3
") @ 0.8 mm
0.8 mim
4
0.8 mm
4
| Lineas v
B
0 mm

@D OE
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RELLENO

v Relleno

©| | Bxtrusor del relleno
[+] Densidad de relleno
[ | Distancia de linea de relleno
[+ Patrén de relleno
[ | Conectar lineas de relleno

©@|  Conectar poligonos de relleno

| Direcciones de linea de relleno
[

|| Desplazamiento del rellenc sobre el eje Y

| Desplazamiento del relleno sobre el eje X

|| Comienzo de relleno aleatorio
C

|| Recuento de lineas de pared adicional

| Multiplicador de linea de relleno

@ | Perimetro de la subdivisién clbica
|| Porcentaje de superposicién del relleno

" Superposicién del relleno

[

[

|_| Pasos de relleno necesarios

| Distancia de pasada de relleno

| Grosor de la capa de relleno

@/ | Altura necesaria de los pasos de relleno
[ Relleno antes que las paredes
[ ] Area de relleno minima
[ soporte de relleno

©( | Angulo de voladizo de relleno

|| Anchura de retirada del forro

[ | Anchura de retirada del forro
|| Anchura de retirada del forro superior
["] Anchura de retirada del forro inferior
[ | Distancia de expansién del forro
| | Distancia de expansion del forro superior
[
)
|| Anchura de expansién minima del forro
| Infill Area Inner Offset

__| Espesor de soporte de los bordes del forro

| Distancia de expansion del forro inferior

p-d

ngulo méximo de expansidn del forro

|| Capas de soporte de los bordes del forro

Para la mayoria de las piezas se recomienda utilizar un relleno menor al 20% a menos que la
pieza vaya tener una funcion de resistencia al impacto o esté sometida a alguna fuerza, si ese
no es el caso, procurar utilizar menos relleno para disminuir el tiempo de impresion y el

consumo de material.

Existen diversos patrones de relleno, recordemos que si el patron de relleno es lineal disminuye
el tiempo de impresion en detrimento de la calidad.

Densidad de rellenc

Patrén de relleno

")‘20 c,a|

MATERIAL

|l Material
©| | Temperatura de impresién predeterminada
©| | Temperatura de volumen de impresién
| Temperatura de impresién

1 000xROO

-
3
3
2
2
B
5|
3
=
3
E]
=
i
s
S
=
3
&
5
8
°
2
El
=
B

[
[
0| | Modificador de la velocidad de enfriamiento de la extrusién
Li ]

| Temperatura de impresidn inicial

| Temperatura de impresién final

| Temperatura predeterminada de la placa de impresion

| Temperatura de la placa de impresién

10 &

[
©| | Tendencia de adherencia
0|
Lill
0| | Material cristalino

| Temperatura de la placa de impresién en |a capa inicial

| Energia de la superficie

| Factor de escala para la compensacidn de la contraccién

O/ | Material cristalino

@/ | Velocidad de retraccién antirrezumado
@[ | Velocidad de retraccién antirrezumado
@/ | Posicidn retraida de preparacién de rotura

@/ | Velocidad de retraccién de preparacién de rotura
0| | Temperatura de preparacion de rotura

© [ | Posicién retraida de rotura

©| | Velocidad de retraccién de rotura

@/ | Temperatura de rotura

0/ | velocidad de purga de descarga

@/ | Velocidad de purga del extremo del filamento

O/ | Longitud de purga de descarga
O | Longitud de purga del extremo del filamento

@/ | Duracién méxima de estacionamiento

©@| | Factor de desplazamiento sin carga

Giroide '

[ | Aujo
["IFlujo de pared
[ | Flujo de pared exterior

[ | Flujo de pared o paredes interiores

" | Flujo superior o inferior

" | Flujo de forro de superficie superior

" | Flujo de relleno
" | Flujo de falda/borde
@ | Flujo de soporte

O | Flujo de interfaz de soporte
@/ | Flujo de techo de soporte
O | Flujo de suelo de soporte
[ Flujo de la torre auxiliar

[ Flujo de capa inicial

@ | Temperatura en modo de espera

Para el filamento PLA, podemos utilizar una temperatura de impresion de 200°C y colocar una
temperatura de impresion de la placa en 60°C.

El fabricante indica el rango de temperaturas adecuadas
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Temperatura de impresion ‘ 200 °C ‘
Temperatura de la placa de impresian d ‘ 60 =C ‘
Flujo ‘ 100 L ‘

VELOCIDAD

v @ Velocidad © [ | Velocidad méxima de igualacién de flujo ©| | Impulso de impresidn
Veloddad de impresién [ Activar control de aceleracién ©/ | Impulso de relleno
|| Velodidad de relleno O/ | Aceleracién de la impresién ©( |Impulso de pared
|| Velodidad de pared @ | Aceleracién del relleno © [ Impulso de pared exterior
i i Aceleracion de | d
|| Velocidad de pared exterior © [ | Aceleracidn de la pare 0 Impulso de pared interior
[ ] Velocidad de pared interior O/ | Aceleracién de pared exterior
Iy A O | Impulso de la superficie superior del forro
©| | Velodidad de la superficie superior del forro ©[ | Aceleracion de pared interior T
|| Velodidad superior/inferior O | Aceleracidn de la superficie superior del forro o D Impulso superior/inferior
@[ | Veloddad de soporte 0O | Aceleracidn superiorfinferior ©[_|Impulso de soporte
©| | Velocidad de relleno del soporte O | Aceleracién de soporte O [ | Impulso de relleno de soporte
©[ | velocidad de interfaz del soporte © [ | Aceleracion de relleno de soporte @/ | Impulso de interfaz de soporte
©[ | Velocidad del techo del soporte ©[_| Aceleracion de interfaz de soporte © | Impulso del techo del soporte
@[ | Velocidad del suelo del soporte O | Aceleracién del techo del soporte O | Impulso del suelo del soporte

O [ | Aceleracién del suelo del soporte o D Impulso de la torre auxiliar

©| | velocidad de la torre auxiliar
[~ velocidad de desplazamiento @ Impulso de desplazamiento
[ "] Velocidad de capa inicial B o © | Impulso de capa inicial
. . " L ©/ | Aceleracion de la capa inicial
[ | velodidad de impresién de la capa inicial . . » e ©| | Impulso de impresién de capa inicial
@ | Aceleracidn de impresién de la capa inicial

|| Velocidad de desplazamiento de la capa inicial

|| Velodidad de falda/borde
©| | Velodidad del salto en Z

|| NGmero de capas mds lentas

© [ | Aceleracidn de la torre auxiliar
© [ | Aceleracién de desplazamiento

@ | Aceleracién de desplazamiento de la capa inicial ©[_|Impulso de desplazamiento de capa inicial

0O Aceleracién de falda/borde ©[ |Impulso de falda/borde
[ Adtivar control de impulso

|| Igualar flujo de filamentos

Es importante saber que existen diversas velocidades de impresion, como lo es la velocidad de
extrusion, de desplazamiento de relleno y soportes, pero solo configuraremos la velocidad de
impresion.

Para esto utilizaremos una velocidad estandar que podria ir desde los 40mm/s a los 65mm/s, y

se debe tener en cuenta que, a mayor velocidad de impresion, mayor tendria que ser la altura de
capay viceversa.

Velocidad de impresion ") | 50 mmy/s
Velocidad de relleno Sd mimJ/s
Velocidad de pared exterior | 25.0 mmy's |
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DESPLAZAMIENTO

v Desplazamiento

[v| Habilitar la retraccion
|| Retraccién en el cambio de capa
|| Distancia de retraccién
[ | Velocidad de retraccién
[ | Velocidad de retraccién
[ | Velocidad de cebado de retraccién
| | Cantidad de cebado adicional de retraccién
|| Desplazamiento minimo de retraccién
|| Recuento méximo de retracciones
| | Ventana de distancia minima de extrusién

© | | Limitar las retracciones de soporte

Se debe verificar que se tenga habilitada la retraccién, para disminuir las imperfecciones de la

pieza impresa.
REFRIGERACION

v¥s Refrigeracion

[v] Activar refrigeracion de impresidn
[¥] Velocidad del ventilador
[ ] Velocidad normal del ventilador
[ | Velocidad méaxima del ventilador
[ ] Umbral de velocidad normal/méxima del ventilador

[ ] Velocidad inicial del ventilador

Activar refrigeracion de impresion

Velocidad del ventilador

[ | Modo Peinada
| | Distancia de peinada méxima sin retraccion
|| Retraccién antes de la pared exterior
[ | Evitar partes impresas al desplazarse
[ | Evitar soportes al desplazarse
|| Distancia para evitar al desplazarse
|| X de inicio de capa
[ |Y de inicio de capa
[ ] Salto en Z en la retraccién
@ | Salto en Z solo en las partes impresas
© | | Altura del salto en Z
O | Salto en 7 tras cambio de extrusor

© | | Salto en Z tras altura de cambio de extrusor

|| Velocidad normal del ventilador a altura

|| Velocidad normal del ventilador por capa

| Tiempo minimo de capa

| Velocidad minima

| Levantar el cabezal

| 100.0 % ‘
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SOPORTE

v Soporte

|| Generar soporte
© || Extrusor del soporte
© | Extrusor del relleno de soporte
© [ | Bxtrusor del soporte de la primera capa
©| | Extrusor de la interfaz de soporte
© | | Extrusor del techo del soporte
@ | Extrusor del suelo del soporte
©®| | Estructura de soporte

©/[ | Angulo de las ramas del soporte en arbol

O/ | Distancia de las ramas del soporte en drbol

©®| | Didmetro de las ramas del soporte en drbol

@[ Angulo de didgmetro de las ramas del soporte en érbol
©®| | Resolucién de colisidn del soporte en arbol

© (] Colocacién del soporte

© (v Angulo de voladizo del soporte

©| | Patrén del soporte

©| | Recuento de lineas de pared del soporte
©| | Conectar lineas del soporte
©| | Conectar zigzags del soporte

©| | Densidad del soporte
©| | Distancia de Iinea del soporte
© | | Distancia de Iinea del soporte de la capa inicial

© || Direccién de linea de relleno de soporte

@[ | Habilitar borde de soporte
©/[_| Ancho del borde de soporte
@[ | Recuento de lineas del borde de soporte
@| | Distandia en Z del soporte
©( | Distancia superior del soporte
© | | Distancia inferior del soporte
| | Distancia X/Y del soporte

@ | Prioridad de las distancias del soporte

@| | Distanda X/Y minima del soporte

@ | Altura del escal6n de la escalera del soporte

O/ | Ancho méaximo del escalén de la escalera del soporte
@[ | Angulo de pendiente minimo del escaldn de la escalera de soporte
@/ | Distancia de unién del soporte

@[ | Expansion horizontal del soporte

©®|_| Grosor de la capa de relleno de soporte

@[ | Escalones de relleno de soporte

@/ | Altura necesaria de los escalones de relleno de soporte
©|_| Area del soporte minima

O |_| Habilitar interfaz del soporte
©[ | Habilitar techo del soporte
@ | Habilitar suelo del soporte
@[ | Grosor de la interfaz del soporte
© [ | Grosor del techo del soporte
© [ | Grosor del suelo del soporte
@ | | Resolucién de la interfaz de soporte
©®| | Densidad de la interfaz de soporte
©[ | Densidad del techo del soporte

O | Distancia de linea del techo del soporte

©| | Densidad del suelo del soporte
@ | Distancia de linea del suelo de soporte
©| | Patrén de la interfaz de soporte
©| | Patrén del techo del soporte
@/ | Patrén del suelo del soporte
(i 1| Area de la interfaz de soporte minima
o Area de los techos del soporte minima
©( | Area de los suelos del soporte minima
© [ Expansién horizontal de la interfaz de soporte
@ Expansién horizontal de los techos del soporte
@[ | Expansion horizontal de los suelos de soporte
O/ | Direcciones de linea de interfaz de soporte
@/ | Direcciones de linea del techo de soporte
© | Direcciones de linea del suelo de soporte
© [ Alteracién de velocidad del ventilador
L

©/( | Usar torres

|| Velocidad del ventilador para forro con soporte
©| | Didmetro de la torre

©| | Didmetro maximo soportado por |a torre

0O/ | Angulo del techo de Ia torre

© | | Malla de soporte desplegable

© | _ La escena tiene mallas de soporte

Hay que tener en cuenta que los soportes nos permiten imprimir todas las formas posibles de las
piezas, para figuras que sobrepasen angulos de 50°, se recomienda colocar el soporte para que
no se tenga algun error a la hora de imprimir, ya que, si no se colocan soportes, muy
probablemente la pieza pueda salir mal impresa.

Generar soporte

Colocacion del soporte

Angulo de voladizo del soporte
Patron del soporte

Conectar zigzags del soporte

Densidad del soporte

ONoIE
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ADHERENCIA DE LA PLACA DE IMPRESION

v == Adherencia de la placa de impresién
@[] Activar gotas de cebado

©[ | Posicién de preparacién del extrusor sobre el eje X

©| | Posicién de preparacién del extrusor sobre el eje Y
[v] Tipo adherencia de la placa de impresién

© [V Extrusor de adherencia de la placa de impresién

[ | Recuento de lineas de falda

|| Distancia de falda
[
© | | Ancho del borde

| Longitud minima de falda/borde

[ Recuento de Iineas de borde
© | | Distancia del borde

© | | Superposicién de las capas iniciales en Z
©| | Capas superiores de la balsa
0|

O/ | Ancho de las lineas superiores de la balsa

| Grosor de las capas superiores de la balsa

© [ Espaciado superior de la balsa

©| | Grosor intermedio de la balsa

@[ Ancho de la linea intermedia de la balsa
O/ | Espaciado intermedio de la balsa
©|_| Grosor de la base de la balsa

©| | Ancho de la linea base de la balsa

@[ | Aceleracidn de impresion de la balsa
© | | Aceleracién de la impresién de la balsa superior
@[ | Aceleracién de la impresién de la balsa intermedia
©_| Aceleracién de la impresién de la base de la balsa
Lill
©/| | Impulso de impresién de balsa superior

@[ | Impulso de impresién de balsa intermedia

Impulso de impresion de la balsa

©/| | Impulso de impresién de base de la balsa
o
0|

Velocidad del ventilador de la balsa
|| Velocidad del ventilador de balsa superior

©/| | Velocidad del ventilador de balsa intermedia

O sustituir soporte por borde O/ | Espacio de la linea base de la balsa ——— dor de In base e In bal
M i - Velocidad del ventilador de la base de la balsa

0\:\ Borde solo en el exterior O/ | Velocidad de impresién de la balsa -

© | | Margen adicional de la balsa

| Velocidad de impresion de la balsa superior
©| | Suavizado de la balsa 0 pi pel

©| | Cémara de aire de la balsa

| Velocidad de impresion de la balsa intermedia

o |
© | Velocidad de impresién de la base de la balsa

En este apartado nos permitira realizar 3 tipos de adherencia: la falda, el borde y la balsa, hay
que tener en cuenta que detalles tiene cada una.

La falda realiza una linea alrededor de nuestra pieza para ayudarnos a saber si se encuentra
bien nivelada.

El borde nos permite darle mayor adherencia a piezas que tienen muy pocos puntos de apoyo a
la cama, esto nos servira para reducir el riesgo de que una pieza se desprenda.

La balsa nos permite darle el mejor apoyo a una pieza con muy pocos puntos de apoyo,
también nos servira para desprender de mejor manera las piezas impresas sin llegar a dafar a
estas.

& Adherencadelaplacadeimpresen
Tipo adherencia de la placa de impresion | Falda ' |
Calidad baja * v

Default
Calidad buena-0.12 mm
Calidad dindmica - 0.16 mm

Calidad normal - 0.2 mm

Se pueden guardar todas las configuraciones —
Calidad baja - 0.28 mm
Perfies personalzados

como un nuevo peffil \ '
Perfil curso

‘ Q Buscar gjustes Super Quality #2

I Crear perfil a partir de ajustes o sobrescrituras actuales... I

Descartar cambios actuales

Administrar perfiles... Ctrh
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SEGMENTACION

Una vez configurados todos los parametros,
s6lo nos queda segmentar la pieza para
convertirla en un archivo gcode.

Al terminar la segmentacion aparece un
cuadro en el que tenemos informacién sobre el
tiempo aproximado que se tardara en imprimir
la pieza laminada, la cantidad de filamento que
se utilizara y la VISTA PREVIA

En el botdn vista previa podemos obtener

() & horas 35 minutos (i ]

Il 0g-5.93m

_

informacién sobre el nUmero que capas que se
utilizarédn para imprimir la pieza. Si movemos
la barra de desplazamiento se puede
comprobar el proceso de impresién de la
misma,

Tan sé6lo queda guardar el archivo GCODE
para llevarlo a la impresora y comenzar a
imprimir.

® 8 horas 35 minutos o
Il 00 -2.93m
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