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CREALITY Slicer Configuración básica 

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

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

La ventaja que tiene usar Creality Slicer es que ya vienen configuradas todas las impresoras de 
la marca Creality por lo que no habrá que hacerlo manualmente como en otros, configurando la 
impresora de una forma más rápida y práctica para comenzar la impresión. 

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

 

 

 

Una vez configurado el idioma, procedemos a agregar el modelo de impresora creality 
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Seleccionamos el modelo y aceptamos los parámetros predeterminados de configuración. 

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

En el menú edición se puede actuar sobre el 
modelo que se encuentra en la zona de 
impresión.  

 

La barra lateral permite modificar el modelo en 
varios aspectos 

 

 

 

Desde el menú preferencias accedemos a 
todas la configuración del programa o 
restablecer los valores predeterminados 

 

 

 

Bloqueador de soporte 

 

 

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

Antes de utilizar este perfil hay que asegurarnos que utilicemos un nozzel (boquilla) de 0.4mm y 
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 
impresión predeterminados: 

• Calidad baja 

• Calidad normal 

• Calidad dinámica 

• Calidad buena 

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

Podemos crear un perfil personalizado configurando varios apartados… 

 

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

 

 

 

Las características de cada apartado que se recomiendan configurar cuando se comienza con 
la impresión 3D son los siguientes: 

CALIDAD 

 

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 impresión 
será, y a menor altura de capa, mayor tiempo de 
impresión tardará. 

Para tener un equilibrio entre tiempo y calidad 
de impresión, 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 
adhesión a la cama caliente. 
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PERÍMETRO 
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RELLENO 

 
 

 

Para la mayoría de las piezas se recomienda utilizar un relleno menor al 20% a menos que la 
pieza vaya tener una función 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 impresión y el 
consumo de material. 

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

 

MATERIAL 

 

 

 

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

El fabricante indica el rango de temperaturas adecuadas  

mailto:arsan@educa.jcyl.es


 
Álvaro San Segundo Jiménez. arsan@educa.jcyl.es 

 
@asansegundo67 7 

        

 

 

VELOCIDAD 

 

 

 

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

Para esto utilizaremos una velocidad estándar que podría ir desde los 40mm/s a los 65mm/s, y 
se debe tener en cuenta que, a mayor velocidad de impresión, mayor tendría que ser la altura de 
capa y viceversa. 
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DESPLAZAMIENTO 

  

Se debe verificar que se tenga habilitada la retracción, para disminuir las imperfecciones de la 
pieza impresa. 

REFRIGERACIÓN 
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SOPORTE 

 
 

 

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

 
 

 

En este apartado nos permitirá 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 línea 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 servirá 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 servirá para desprender de mejor manera las piezas impresas sin llegar a dañar a 
estas. 

 

Se pueden guardar todas las configuraciones 
como un nuevo perfil 

 

 

  

mailto:arsan@educa.jcyl.es


 
Álvaro San Segundo Jiménez. arsan@educa.jcyl.es 

 
@asansegundo67 11 

        

 

SEGMENTACIÓN 

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

 

Al terminar la segmentación aparece un 
cuadro en el que tenemos información sobre el 
tiempo aproximado que se tardará en imprimir 
la pieza laminada, la cantidad de filamento que 
se utilizará y la VISTA PREVIA  

En el botón vista previa podemos obtener 
información sobre el número que capas que se 
utilizarán para imprimir la pieza. Si movemos 
la barra de desplazamiento se puede 
comprobar el proceso de impresión de la 
misma,  

 

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