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1.1 - Uso Seguro y Mantenimiento

En este manual, los siguientes simbolos de alerta de seguridad se ubicaran
en los apartados que requieran de su atencién. El simbolo de alerta de
seguridad indica riesgos a los que potencialmente el usuario o el equipo
podrian estar expuesto de no seguir la indicacién correspondiente.

En mal uso o desconocimiento de los mismos pueden causar daro al
usuario, otras personas, perjudicar al producto y/o su entorno. Por favor
seguir con especial atencién:

>pb B P

ADVERTENCIA: SUPERFICIE CALIENTE, NO TOCAR.

La impresora 3D de escritorio tiene una alta temperatura durante
el trabajo. Asegurese de que la impresora 3D de escritorio esta
fria antes de tocar el interior.

ADVERTENCIA: RIESGO DE PIEZAS MOVILES. MANTENGA
ALEJADOS LOS DEDOS Y OTRAS PARTES DEL CUERPO.

Las partes moviles de la impresora 3D de escritorio pueden
causar danos. No toque el interior de la impresora 3D de
escritorio cuando esta funcionando.

PRECAUCION:

Desconecte el enchufe de la toma de alimentacion durante una
emergencia.

PRECAUCION:

La Toma de corriente debe estar ubicada cerca de la impresora
y a su alcance.
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Indicaciones de mantenimiento:

e LUBRICACION:

Mantenga lubricadas tanto las barras de deslizamiento de los ejes “X, Yy Z7,
sobre todo cuando se observa al equipo operar con movimientos ruidosos
y/o con vibraciones que generen imprecisiones de impresién. Como regla de
uso normal, se sugiere inspeccionar, previo a cada sesion de impresion, que
las barras y rodamientos de los ejes estén libres de suciedad, polvo, grasa
acumulada y/o restos de material de impresién. Tenga especial cuidado al
aplicar el spray fijador sobre el area de impresién, evite que el mismo se
impregne en las barras de deslizamiento de los ejes.

Es necesario verificar estado de la lubricacion al menos
cada 6 meses, en caso de ser necesario, se puede
utilizar lubricante de grasa grafitada o aceite de maquina
de coser, aplicando pequenas dosis en los mismos.

e LIMPIEZA:
Mantenga todo el interior del equipo libre de fragmentos de plasticos en
forma de residuo.

Limpie la superficie del area de impresién regularmente, reemplace la cinta
adherente de papel cuando se observen deterioros de uso.

Para limpieza de superficies en general se sugiere pano ligeramente humedo
con agua caliente y detergente.

Las superficies transparentes deben limpiarse con agua y jabén o un limpia-
dor de vidrios de uso doméstico.
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BIENVENIDA

¢ TEMPERATURA: No permita que corrientes de aire frio afecten directa-
mente al cabezal extrusor durante la sesién de impresion. Mantenga el rango
de temperatura de impresién en condiciones ambientales normales entre
10-302C, utilizando el equipo con sus dos puertas de acceso cerradas en
todo momento. El equipo no debe operar en entornos con presencia particu-
las de polvo en suspension, gases o humedad elevada.

Evite operar el equipo cercano a ventanales, fuentes de
calor, fuentes de luz solar directo, aire acondicionado o
cualquier otro factor que pueda afectar al equipo e influir
en su rendimiento.

El equipo debera instalarse en una superficie plana,
nivelada y lo suficientemente estable para soportar el
peso del mismo y absorber las vibraciones propias del
movimiento de impresion.

F189-GG-01
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FUNCIONAMIENTO

1.2 Sobre la impresora EXO 3DFAB 10
1.2.1 Acerca de Impresora EXO 3DFAB 10

Esta impresora de escritorio EXO 3DFab X10 produce objetos solidos
tridimensionales por medio de fusién de filamentos termoplasticos, en lo que
se conoce como proceso “FDM” (Fused Deposition Modeling) en una progre-
sién de construccién capa por capa. Los objetos producidos son previamente
disefiados digitalmente mediante software acorde y son traducidos en
comandos de orden. Una vez cargado el objeto digital en el equipo, la
impresora procedera a interpretar estos comandos, acondicionar la tempera-
tura y posicion de sus diferentes partes, para dar comienzo a la sesion de
impresion.
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Tecnologia de funcionamiento
Pantalla de visualizacién
Resoluciéon maxima de Capa
Velocidad de Impresién
Extrusor

Dimensiones externas (X / Y / Z)

Volumen Maximo de Impresién

Precision de Posicionamiento (X-Y /Z)

Fines de carrera

Didmetro de Boquilla

Tipos de Filamento
Plataforma

Altura de Plataforma
Temperatura Max de Boquilla
Temperatura Max de Plataforma
Rango de Corriente AC
Conectividad a PC

Pantalla de visualizacién
Puertos

Formatos de archivos
Firmware

Software de impresién

0S compatible

MANUAL DE USUARIO

Fused Filament Fabrication (FFF o FDM)

LCD con perilla de control
0,1 mm

10 - 100 mm/s

1 metélico

510*570*550 mm
210*210*240 mm

0,012 mm / 0,004 mm

3

0.4 mm (boquillas intercambiables)
PLA - ABS - HIPS
Aluminio

Calibracién manual
2702C

1052C

220V / 10AMPS / 50-60HZ /200Watts maximo

USB-B

LCD con perilla de control
USB-B / MicroSD

STL / Geode

Sprinter (similar Marlin)
Cura, Repetier, Slic3r, etc.

Win



GABINETE DE
ACRILICO Y ALUMINIO
COMPLETAMENTE
CERRADO

COMPARTIMIENTO.
DE SEGURIDAD PARA
ALIMENTACION ELECTRICA
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1.2.3 Partes del Equipo

FILTRO DE

CARBON ACTIVADO
CON EXTRACCION
FORZADA

FAN COOLER
DE CAPA

ILUMINACION
INTERNA POR
LED

EIEZ
EIEX

BOQUILLA
EXTRUSORA

ALOJAMIENTO
DE BOBINA

EN EL INTERIOR
DEL GABINETE

PLATAFORMA DE
IMPRESION

PANEL DE
COMANDO
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Partes del Panel de Comando

R 100% M
INPRESORA EX0

DISPLAY BOTON sLot

Lco RESET MICRO SD
PERLLLA ENTRADA
DE CONTROL DE COMUNICACION
UsB-8

11
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1.1 Garantia y limite de responsabilidad

Esta garantia limitada es valida para todas las computadoras personales
producidas por EXO S.A. y comercializadas por EXO S. A. o cualquiera de
sus distribuidores autorizados y dentro del territorio de la Republica Argenti-
na. Use este certificado para informarse de los términos de esta cobertura 'y
del tiempo de duracion de la misma. Ante cualquier duda con respecto a esta
garantia limitada comuniquese con EXO S.A.

PERIODO DE ESTA GARANTIA

La duracion de esta garantia comercial es de 1 (un) afo a partir de la fecha
de compra. Las baterias al ser consumibles tienen una garantia limitada de 6
meses. Para que esta garantia conserve validez, el comprador debera
poseer la factura de compra y/o el remito de envio y el equipo debera tener
su numero de serie al igual que sus fajas de seguridad y/o sus remaches de
cierre en perfecto estado. La apertura de la unidad por terceros cualquiera
sea su motivo, generara la perdida de la garantia comercial. No se garanti-
zan los problemas ocasionados por el ingreso de insectos y/o animales y
golpes, rayones y abolladuras debidos a cualquier otro agente externo.

COBERTURA

Esta garantia cubre sin cargo unicamente anomalias que el equipo, habién-
doselo usado en forma normal, pudiese presentar en su configuracién
original y producto de desperfectos por parte de sus materiales originales o
de fabricacion. Las reparaciones cubiertas por esta garantia seran realizadas
Unicamente por EXO S.A. y su red de servicios técnicos autorizados, dentro
de los 30 dias de solicitada la intervencién. En caso de fuerza mayor, por
tratarse de un producto con componentes importados y de no disponer del
repuesto necesario durante el plazo de reparacion, este plazo estara condi-
cionado por las regulaciones para las importaciones del repuesto en cues-
tion. EXO S.A. y su red de servicios técnicos autorizados reparara o reem-
plazara los materiales o componentes segun el criterio de la empresa y no
estard obligada a la sustitucién del equipo.

Asimismo, la Garantia para todos los casos no implica el reemplazo directo
de los componentes.

12
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Cuando el componente defectuoso se encuentre discontinuado o temporal-
mente faltante de stock, el mismo podria ser reemplazado por un componen-
te sustituto valido que garantice las prestaciones originales del equipo. No se
garantizan los problemas ocasionados por conexiones a fuentes de energia
indebidas y/o a variacion, caidas, subas o interrupciones de la tension
eléctrica, cargas o descargas atmosféricas y/o estaticas, inundaciones,
incendios, liquidos derramados dentro y fuera del equipo, golpes, sulfatacio-
nes de pilas, o dafios ocasionados por tumultos, huelgas, manifestaciones
de todo tipo, ultraje; dafos por caidas o traslados, unidad lectora o grabado-
ra de CD/DVD en las que estallen o se rompan en el interior de dicha unidad,
discos compactos de cualquier formato; mal uso o causas ajenas al control
de EXO S.A. no siendo esta enumeracién taxativa. No se brindara garantia
sobre desconfiguraciones y/o anomalias en el sistema operativo, desconfigu-
raciones y/o anomalias en el BIOS del equipo, cuando la causa de las
mismas no sea producto de un mal funcionamiento de las partes involucra-
das. Tampoco se brindara. garantia sobre problemas relacionados o deriva-
dos de la instalacion de cualquier programa, defectos producidos por hard-
ware conectado externa o internamente al equipo, como impresoras, cables
de redes, cables telefonicos, periféricos internos o externos, etc.

En todos los casos, la calificacion de las averias correspondera unicamente
a EXO S.A. y/o a su red de servicios técnicos autorizados. Si el defecto o
falla no se detectara durante el servicio de reparacién o la falla no esta
cubierta por esta Garantia, el comprador se responsabilizara de los costos
del servicio técnico. La falta de conexién a tierra o inadecuada instalacién
invalida la Garantia.

LIMITE DE RESPONSABILIDAD

EXO S.A. no se responsabiliza por reclamos hechos por terceras partes o
reclamos hechos por el comprador a cargo de terceras partes. Tampoco por
dafos causados por el producto, ni por beneficios perdidos o ahorros
perdidos, dafos accidentales o consecuencias de daros.

EXO S.A. no se hace responsable bajo ninguna circunstancia por pérdidas
de informacién almacenada y/o datos contenidos en alguna unidad de
almacenamiento conectada o no al producto, siendo responsabilidad del
comprador el resguardo frecuente de dicha informacién.

13



F189-GG-01

BIENVENIDA

Este limite se aplicara también cuando se haga un reclamo por dafos o por
agravios relacionados con contratos o licitaciones de cualquier tipo. El
tiempo de reparacién no sera mayor a 30 dias, contados a partir de la
recepcion del producto en nuestro servicio técnico. No se dara curso a
reparaciones solicitadas al amparo de la presente garantia que no presenten
la identificacién del equipo en la forma aqui requerida; que presenten
borraduras o tachaduras en dichos datos; que no sean acompafados por la
factura de compra y este certificado de garantia en original debidamente
completado, que no cumplan con las condiciones minimas de embalaje o
presenten dafos fisicos. Toda intervencién de Servicio Técnico, a pedido del
consumidor que no fuera originada por falla o defecto alguno cubierto por
esta garantia, debera ser abonada por el interesado y el tiempo que deman-
de la reparacion no prolongara el plazo de garantia. Toda solicitud de
reparacion en los términos de la presente garantia debera ser requerida
como mas abajo se detalla, estando a cargo del cliente solo en el caso de
bienes muebles de uso durable, los gastos de traslado, flete y seguro que
fueran necesarios para cumplimentar la reparacion.

Jurisdiccién: Todo conflicto vinculado a la aplicacion de la presente garantia
se dilucidara en jurisdiccion de los tribunales de la ciudad de buenos aires.
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Guia de Inicio
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2.1

- Componentes del Empaque

Cable Alimentacion 220V

Bobina Filamento PLA 1,75mm X 1/2 Kg

Destomillador 160x5mm

Destomillador 130X3MM

llavens Allen M1.5 / M2 / M2.5 /M3

Llave fija plana hexagonal
Tenaza aislante
? Tarjeta Micro SD + Adaptador USB
“ Cable USB-A/8

16
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2.2 - Instalacion

El equipo debera instalarse en una
superficie plana, nivelada y lo
suficientemente estable para
soportar el peso del mismo y
absorber las vibraciones propias
del movimiento de impresion.

Enchufe el cable de alimentacion a la
fuente de alimentacion del AC.

NOTA: Aseglirese de que el
interruptor de la impresora esta

en posicion “O”.

Conecte el cable de alimentacion a la
Impresora.

NOTA: Latoma de corriente

debe instalarse cerca de la
impresora y debe ser accesible en
todo momento.

Encienda la impresora al cambiar a la
posicion “I” como se muestra.

& NO USAR ZAPATILLAS &
NI ALARGUES

RECAUCION: Utilice sélo el cable

de alimentacién provisto en el V7

empaque. En caso de emergencia ']

desconecte el cable de alimentacion

de la toma de corriente en la pared.

r

« El toma corriente debe disponer de tierra.
* No debe doblar el Cable de Alimentacién en forma abrupta provocando nudos.

» Evite colocar el Cable de Alimentacién en lugares de circulacién de personas,
esto podria provocar el corte del cable o cafda de las personas.

17
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2.3 ‘Interfaz de Comandos
2.3.1 Display LCD

A continuacién se detallaran todas las caracteristicas de la interfaz de
comando. Tendremos las principales opciones en el modo Standby de la
impresora, y también hallaremos opciones que solo estaran disponibles
durante la impresion y durante el uso de MicroSD.

Pantalla de Inicio

En esta pantalla podremos visualizar los valores principales del estado de la
impresora. Entre ellos la posicién actual de los ejes, la temperatura de la
boquilla, la temperatura de la plataforma, el estado del Fan de capa, etc.
Durante la impresiéon también podremos visualizar opciones como el porcen-
taje actual de la sesién de impresién y el tiempo de impresion.

Bogquilla Plataforma Encendido
extrusora de impresion fan de capa

Temperatara
de trabajo

Temperatira W
actual

osicion i e 100005 g0 00 ™ ;T:T::Iéd:
:e, S g T e e g

cabezal IMPRESORA EXO 1izta. <
en los tres X G.ealado

ejes.

Menu Principal (Standby)

En esta seccidén podremos visualizar |
todas las configuraciones de la Freparar
Impresora. En el modo Standby de la Contro
impresora tendremos el acceso a los

submenus ‘Preparar”y "Control’,
como asi también las opciones de
para el uso de MicroSD.

=t

Ho hay tarjsta
Iniciando tar

18
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Preparar

En este submenu tendremos las opciones de preparacion del equipo para la
puesta en funcionamiento. Las opciones pueden extenderse fuera de la
pantalla por lo que se debera seguir girando la perilla de manera que mues-
tre las opciones restantes.

18

«Menu principal: con esta opcién volvemos al ment anterior.
*Mover ejes: opciones para la movilizacion individual de los ejes

sLlevar al origen: seleccionando esta opcion nos trasladara el
cabezal a los puntos 0 de cada eje, también conocido como "home™.

sAjustar desfases: nos permitirda cambiar el punto 0 predeterminado de nuestro
eje Z, al que nosotros queramos definir. Por ej.: si movemos +10 mm el eje Z
(ver "Mover ejes’), y luego de esto seleccionamos la opcion “Ajustar desfases’,
nuestro nuevo Home sera X 0; Y 0; Z 10. Para volver a dejar nuestro Home en X
0; Y 0; Z 0, bastara solo con apretar el boton “reiniciar” que se encuentra bajo la
perilla de control.

<Apagar motores: esta opcién nos da la posibilidad de liberar la
corriente eléctrica de los motores, y asi poder movilizar el cabezal y la platafor
ma manualmente para la funcién que necesitemos.

*Precalentar PLA: configuraciones predeterminadas para imprimir con filamento
PLA.

*Precalentar ABS: configuraciones predeterminadas para imprimir con filamento
ABS.
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Mover ejes
En este submenu encontraremos las opciones de desplazamiento de los
ejes de nuestra maquina.

*Preparar: con esta opcion volvemos al menu anterior

*Mover X: opciones de movimiento del eje X desde 0 a +200 mm.
*Mover Y: opciones de movimiento del eje Y desde 0 a +200 mm.
*Mover Z: opciones de movimiento del eje Z desde 0 a +200 mm.

esEXxtrusor: opciones de movimiento del extrusor de filamento
desde -500, 0 ,+500

Mover X (*)

Aqui podremos movilizar de forma individual e independiente cada eje. El
movimiento puede ser Unicamente en los rangos detallados debajo

(*) Este submenu sera el mismo tanto para los 3 (ires) ejes como para el
extrusor

*Mover ejes: con esta opcién volvemos al menu anterior
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*Mover 10 mm: al seleccionar esta opcién ingresaremos a la
movilizacion del eje donde podremos avanzar o retroceder la
posiciéon de a 10 mm por vez (por vez refiere a un paso de giro de la
perilla de control).

*Mover 1 mm: al seleccionar esta opcién ingresaremos a la
movilizacién del eje donde podremos avanzar o retroceder la
posiciéon de a 1 mm por vez (por vez refiere a un paso de giro de la
perilla de control).

*Mover 0.1 mm: al seleccionar esta opcién ingresaremos a la
movilizacién del eje donde podremos avanzar o retroceder la
posicion de a 0.1 mm por vez (por vez refiere a un paso de giro de la
perilla de control).

Mowver ®

1 Omam
1 rm
. L oam

Precalentar PLA
Este submenu contiene opciones de precalentamiento predeterminadas, de
la plataforma y del extrusor, para imprimir con filamento PLA.

21

*Preparar: con esta opcién volvemos al menu anterior.
*Precalentar PLA: al seleccionar esta configuraciéon de tempera
tura para la boquilla, el extrusor comenzara a precalentar hasta
llegar a los 1902 grados.

*Precalentar PLA Plataforma: al seleccionar esta configuracion
de temperatura para la plataforma, la misma comenzara a precalen-
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Precalentar ABS
Este submenu contiene opciones de precalentamiento predeterminadas, de
la plataforma y del extrusor, para imprimir con filamento ABS.

*Preparar: con esta opcién volvemos al menu anterior.
*Precalentar ABS: al seleccionar esta configuracién de tempera
tura para la boquilla, el extrusor comenzara a precalentar hasta
llegar a los 2302 grados.

*Precalentar ABS Plataforma: al seleccionar esta configura
cién de temperatura para la plataforma, la misma comenzara a
precalentar hasta llegar a los 902 grados.

22
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Menu Principal (Standby con MicroSD)

En esta seccién podremos visualizar todas las configuraciones de la Impre-
sora. En el modo "Standby con MicroSD" de la impresora, tendremos los
mismos accesos que en el menu simple pero al insertar nuestra Tarjeta
MicroSD se actualizara el menu y apareceran nuevas opciones para ingresar
a la misma.

eInformacion: con esta opcién volvemos al menu anterior.
*Preparar: opciones de preparacion del equipo para la puesta en
funcionamiento.

eControl: opciones avanzadas para el control del equipo

*Menu de SD: seleccionando esta opcién ingresaremos a de
nuestra tarjeta MicroSD

sCambiar tarjeta: esta opcion nos permitira actualizar el sistema
al momento de retirar nuestra tarjeta MicroSD o cambiarla por otra.

[T oFrmac | on
Freparar

Control

de S0

Cambiar tarjeta

23
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Control

Este submenu contiene opciones para configurar nuestra impresora en una
modalidad mas avanzada. Modificar algunos de estos valores sin conoci-
miento previo podria afectar al correcto funcionamiento del equipo.

e Menu principal: con esta opcién volvemos al menu anterior.
sTemperatura: menu de parametros para configurar temperaturas
de impresién.

eMovimiento: menu de parametros para configurar los movimien
tos de los motores.

eFilamento: menu para configurar el didmetro del filamento.
eGuardar memoria: con esta opcién guardamos los pardmetros
modificados.

eCargar memoria: con esta opcion cargamos los parametros
desea dos.

eRestaurar memoria: con esta opcioén restauramos los parame
tros de la memoria.

Tenu principal
ratura

24
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2.3.2 Modalidades de Impresion

2.3.2.1 Impresion mediante Tarjeta Mirco SD

Para imprimir mediante Tarjeta MicroSD debemos procesar el archivo 3D
externamente con el software correspondiente y luego enviarlo a nuestra
tarjeta MicroSD. Una vez cargado en la misma, se conectara la memoria a la
impresora en el slot correspondiente como se muestra en la imagen.

Luego desde el display LCD, presionando la perilla, ingresaremos al menu y
buscaremos en el mismo, ahora girando la perilla, la opcion “Iniciando
tarjeta”. La impresora intentara detectar una nueva tarjeta MicroSD, una vez
que la haya localizado se actualizara nuestro menu con funciones diferentes.
Presionando la perilla ingresaremos a “Ment de SD”, esta opcién nos
mostrara el contenido de nuestra tarjeta, una vez ahi, buscaremos nuestro
archivo a imprimir y lo seleccionaremos presionando la perilla sobre el
mismo.

25
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Ya seleccionado nuestro archivo, La impresion comenzara automaticamen-
te, luego de calentar el extrusor y la plataforma (en caso de esta ultima
requiera temperatura)

2.3.2.2 Impresion mediante conexion USB a una PC

Para operar nuestro equipo de este modo necesitaremos un software de
comando y un driver especifico para que la impresora sea reconocida por
nuestro PC. El software que se utilizara sera Cura 14.07. Este software se
encuentra provisto en la memoria SD del empaque.

Al momento de conectar la

Impresora a nuestro PC e epr———
mediante el cable USB, se e &00052 R
debera instalar un driver especi- o
fico que encuentra dentro de la e s
tarjeta Micro SD adjunta: .
SOFTWARE > Driver para PC ] " o
> Windows.
Se ejecuta el archivo “CH341- Don e natal  Uinal
SER_exe ” SelectINFTile:  CHIAISFILINE

BT Bemyione |
Luego se presiona en “Install” E B

i

Por ultimo se acepta el cuadro

% 2 [iroane T N W]
de confirmacién. = '
o The dine sl Pre il in sdvane |

o )

Adicionalmente a este procedimiento en el manual de Cura 14.07 se explica
tanto la instalacién del software como los principales usos y configuraciones
necesarios para una impresion basica y avanzada. Ver manual incluido al
final de este documento.

NOTA: La impresora EXO 3DFABT10 requiere una configuracion especifica
para el uso de este software en el modo conexion USB-PC. Referirse al

“Asistente de Configuracion Inicial” (pag. 6 y 7 ) del manual de CURA
14.07, incluido al final de este documento.
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3. Puesta en funcionamiento
3.1 Calibracion de plataforma

Uno de los principales requisitos para que nuestra impresion sea optima, es
la calibracién de la plataforma, antes de dar inicio a una sesién de impresién,
deberemos calibrarla para evitar imperfecciones en el objeto.

Primeramente, iremos a la perilla de comando, ingresaremos al menu
presionando, luego Posicion > Llevar al origeny seleccionamos esta
opcién presionando la perilla.

En ese instante el cabezal se movera hasta los finales de carrera, una vez
hecho esto, se detendra.

Meru principal
[TMover ejes

Mernu principal
Mover e jes

Llevar al or igen
Ajustar desfases
iFlpagar* motores

‘Llevar al origen
Ajustar desfases
l Apagar motores

Luego volveremos a ingresar al menu presionando la perilla, seleccionare-
mos Control > Apagar motores.

Colocaremos manualmente el extrusor en una de las esquinas de la platafor-
ma y, sosteniendo la tuerca mariposa de los tornillos de la plataforma, con
un destornillador giraremos el tornillo logrando que la distancia entre la
plataforma y la boquilla del extrusor sea la correcta.
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Con un papel comprobaremos que la boquilla roce el mismo y permita que
se mueva sin dificultad.

Alcanzado el resultado en la primera esquina, continuaremos con las restan-
tes.

Finalizado esto, repetiremos una o dos veces mas la calibracién en todas las
esquinas para evitar inconvenientes y perfeccionar la calibracién requerida.

3.2 Uso de filamento
3.2.1 Precalentamiento de exirusor

Nota: antes de la instalacion del filamento, usted debe preca-
lentar el extrusor.

La instalacién del material no se puede realizar sin precalentar la boquilla
extrusora, ya que esta debe alcanzar la temperatura correcta para cada
material (en esta explicacion se usa PLA = 200°), sin esta temperatura
estipulada previamente, el material no se funde correctamente y por lo tanto
no podra realizar la deposicién de forma correcta.

ADVERTENCIA: SUPERFICIE CALIENTE, NO TOCAR.

La impresora 3D de escritorio tiene una alta temperatura durante
el trabajo. Asegurese de que la impresora 3D de escritorio esta
fria antes de tocar el interior.
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Primero ingresaremos al menu, para esto se debe presionar la perilla, una
ven el menu presionaremos “Preparar’.

Luego seleccionaremos la opcidn que corresponda al material que estamos
usando, en este caso seleccionaremos "Precalentar PLA™ e iniciaremos el
precalentamiento.

30
F189-GG-01



F189-GG-01

MANUAL DE USUARIO

3.2.2 Carga de Filamento

NOTA: No realizar este paso sin haber hecho previamente el Precalenta-

miento del la boquilla extrusora (3.2.1).

Seleccionaremos nuestro
rollo de filamento (en este
caso Filamento PLA)
retiraremos los envoltorios
del mismo.

Buscamos el extremo

y realizamos un corte
en la punta del mismo

a 452 con la herramienta
provista como se indica
en la imagen.

Ubicaremos el rollo

de filamento en su
compartimiento dentro del
equipo, enebramos la punta
de filamento recien cortada por
el lazo blanco de la foto

y procederemos

a instalarlo en el extrusor.

PRECAUCION: Durante esta operacion el feeder puede moverse

de forma inesperada. Tenga especial cuidado, este atento a las
A partes moviles y evite tocar con la mano directamente el meca-

nismo de giro. Existe riesgo de aprisionamiento o pellizcos.
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Luego, mantendremos presionada la palanca del feeder e ingresaremos el
filamento hasta que quede a la altura de la polea del motor como se muestra
en la primera imagen.

Una vez hecho esto, iremos al Display LCD, ingresaremos al menu presio-
nando la perilla, iremos a Preparar > Mover ejes > Extrusor > Mover
1 mm.

Giramos la perilla para sumar los milimetros que sean necesarios, hasta
visualizar filamento fundido saliendo de la boquilla como en la siguiente
imagen.

PRECAUCION: Durante esta operacién el feeder puede moverse

de forma inesperada. Tenga especial cuidado, este atento a las
A partes moviles y evite tocar con la mano directamente el meca-

nismo de giro. Existe riesgo de aprisionamiento o pellizcos.
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3.2.3 Cambio de Filamento

Para cambiar el filamento, ya sea cambiar de material, color o simplemente
colocar una bobina nueva, primero deberemos calentar el extrusor a la
temperatura designada para el material como se explica en el punto 3.2.1.

Luego ingresaremos al menu presionando la perilla, iremos a Preparar >
Mover ejes > Extrusor > Mover 1 mm.

Giraremos la perilla sumando +20/30 mm para purgar el material que pueda
quedar en la boquilla. Una vez que haya pasado el material fundido por la
boquilla, giramos la perilla en sentido contrario para restar -20/30 mm y asi
sacar el material del extrusor.

Extrusor: Extrusor: +000.0

Una vez hecho esto, apretamos la palanca del Feeder y luego tiraremos
hacia afuera del tubo para sacar el filamento restante como podemos ver en
la siguiente imagen.Para cargar una bobina, nos dirigiremos al punto "3.3.2"

PRECAUCION: Durante esta operacion el feeder puede moverse

de forma inesperada. Tenga especial cuidado, este atento a las
A partes moviles y evite tocar con la mano directamente el meca-

nismo de giro. Existe riesgo de aprisionamiento o pellizcos.
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3.2.4 Inicio de la Impresion

Habiendo cumplido los pasos del presente documento para dar inicio a la
sesion de impresion se debera seguir los siguientes pasos basicos.

C Boquilla Plataforma A B
| extrusora de impresion '
Temperattra

de trabajo. «

Temperatira

actual.

IMPRESORA EXD lista.

Primeramente se debera insertar la tarjeta micro SD provista en el slot correspondiente.

Presionando la perilla una vez hacia adentro, se acede al “menu principal” , girar
dicha perilla en cualquier sentido hasta que se seleccione la opcién “Preparar”y presio-
nar la misma para selecionar, luego , seguimos girando la perilla hasta selecionar la
opcion “Precalentar PLA 7, presionamos la perilla una vez mas para realizar dicha
accion.

Luego, repetir el proceso, pero esta vez seleccionar la opcién “Precalentar PLA Platafor-
ma”, se debera esperar a que los valores de temperattra en queden igualadas.

Luego, ingresar al ment presionando la perilla ,e ir a “Preparar” > “Mover ejes >
“Extrusor” > “Mover 1 mm”. Girar la perilla para sumar los milimetros que sean necesa-
rios, hasta ver filamento salir por la boquilla.

Mediante la perillaingresar al ment y seleccionar la opcién “Iniciando tarjeta”. Una
vez detectada, con la perilla, seleccionar “Menu de SD”, aparecera el contenido de la
tarjeta, buscar el archivo a imprimir, seleccionarlo girando la perilla y luego la presionamos
para confirmar la seleccion.

La impresiéon comenzara automaticamente, una vez que tanto el area de impresion y la
boquilla extrusora tomen la temperattra de trabajo adecuada.

34
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En este manual se explica detalladamente el uso, configuracidn e instalacién de CURA,
un programa "Open Source" que es utilizado para el laminado e impresidon de modelos
3D.

Este manual ha sido confeccionado por Raul Diosdado usando para ello la siguiente
informacién y recursos:

Manual original de CURA editado por Ultimaker.
https://www.ultimaker.com/spree/uploads/38/original/Cura User-Manual v1.0.pdf

Comunidad Ultimaker.
http://umforum.ultimaker.com/

Queda permitida la impresidn, distribucién y modificacién de este manual siempre que
se reconozca a su autor y las fuentes de las que se extrajo su informacion.

No estd permitida la comercializacién o venta de este manual.

Primera edicion publicada en Octuble de 2014

Este manual esta bajo licencia Creative Commons Reconocimiento-NoComercial-Compartirlgual

http://creativecommons.org/licenses/by-nc-sa/4.0/legalcode
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Descripcion del Software

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.

Existen versiones de cura para las siguientes plataformas:

.... - Windows XP o superior

g

. -MAC 10.6 o superior
@ -UNIX Ubuntu 12.10 o superior

Requerimientos minimos de Hardware
-512 MB de RAM
-200 MB de espacio disponible en el disco duro

-Procesador Pentium 4 o equivalente

Hardware recomendado
-2 GB de RAM
-500 MB de espacio disponible en el disco duro

-Intel Core 2 a 2.0 Ghz o equivalente

Cura es compatible con los siguientes tipos de archivo:
STL(Este archivo es soportado por la mayoria de programas de disefio 3D)
.0OBJ
.DAE
AMG

Conociendo Cura Descripcion del Software °
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Instalacion

Para instalar Cura en las diferentes plataformas disponibles se procedera de forma similar,
encontrandose las diferencias tipicas de cada sistema operativo. En este manual se va a
explicar detalladamente la instalacion sobre windows.

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

http:// software.ultimaker.com/

2. Ejecutar el instalador

En la primera ventana nos va a aparecer g cuwa 1407 sewn e I
la ruta donde queremos instalar el Choose Install Location

L. ) ) Choose the folder in which to install Cura 14.07.
programa. Podéis indicarle una ruta o

Setup will install Cura 14.07 in the following folder. To install in a different folder, dick Browse

dejar la que trae por defecto. | o e nabr fder kNt o e

! Destination Folder

' :\Program Files (x86)\Cura _14.07]

| Space required: 86.2MB
Space available: 44.1GB

Mullsoft Install System v2.46

En la siguiente pestafia van a aparecer

los componentes que se desean instalar. e .
Choose which features of Cura 14.07 you want to install,
Ademas de instalar CURA, el instalador
da la opcién de instalar los drivers de . ek ol o e . e eadtventto
Arduino y soporte para abrir diferentes
i Select components to install:

formatos. Se recomienda marcar al (4] nstal Arcino Drivers

L ) ) [¥] Open STL files wn.m Cura
menos la opcion para abrir archivos en 2 bt
formato STL, ya que es el formato mas BRI
C0ml:In Space required: 86.2MB

Nullsoft Install System v2,46

<Back | mstal ] [ cancel

Instalacién y configuracién inicial Instalacién °
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Una vez pulsado el boton instalar, la
instalacion empezara automaticamente.

Al finalizar, si hemos seleccionado la
opcién de instalar los drivers de Arduino,
se abrird una ventana que iniciara la
instalacion de los drivers.

Al terminar con la instalacion de los
drivers, se abrira una Gltima ventana que
nos indica la finalizacion del proceso de
instalacion y nos dard la opcién de
ejecutar el programa por primera vez.

r
Device Driver Installation Wizard

Welcome to the Device Driver
Installation Wizard!

5

This wizard helps you install the software drivers that some
computers devices need in order to work.

To continue, click Next.

[ Siguiente > ] [ Cancelar

Completing the Device Driver
Installation Wizard

The drivers were successfully installed on this computer.

You can now connect your device to this computer. If your device
came with instructions, please read them first.

Status
Ready to use

Driver Name
v/ Arduino LLC www .ardui...

[ Finalizar ] [ Cancelar

Completing the Cura 14.07 Setup

Wizard

c Cura 14.07

Cura 14.07 has been installed on your computer.

Click Finish to dose this wizard.

[V] start Cura 14.07

Instalacion y configuracién inicial Instalacion
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Asistente de configuracion inicial (wizard).

Una vez instalado el software, al ejecutarse el
programa por primera vez, se va a abrir el
asistente de configuracion inicial, donde se va a
indicar al software parametros basicos que van a
depender del tipo de impresora.

En la segunda pestafia del asistente de
configuracion, debéis seleccionar el modelo de
vuestra impresora. Si vuestra impresora no es
una ultimaker o una printbot, para el caso de la
impresora EXO 3DFAB10 se debera
seleccionar "Other" y se abrira otra ventana
con mas opciones.

Configuration Wizard X

Select your machine

First time run wizard

Welcome, and thanks for trying Cura!

This wizard will help you in setting up Cura for your machine.

<Back || Next>

Configuration Wizard

Other machine information

What kind of machine do you have:

For full details see: http://wiki.ultimaker.com/Cura:stats

The following pre-defined machine profiles are available
Mote that these profiles are not guaranteed to give good results,

Ultimaker2

0 |ma e - or work at all. Extra tweaks might be required.
O Uttimaker Original If you find issues with the predefined profiles,
O Printrbot or want an extra profile.

I @® Other (Ex: RepRap, MakerEot)I 4= 1. Selecionar “otra” I (P:\)eaaf:esreport it at the github issue tracker.
The collection of anonymous usage information helps with the continued improvement of Cura. O DeltaBot

ﬁummmmmmmlgathew any privacy related information, (O MakerBotReplicator
Submit anonymous usage information: —~— 2.Elegir esta opcion O Mendel

(O Prusa Mendel i3
(O punchtec Connect XL

o

I_ I 1.Elegir esta opcion.

i B

2.Siguiente

Cancel

Instalacion y configuracion inicial Asistente de configuracion inicial (wizard).
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Si vuestro modelo de impresora no se encuentra entre los anteriores, seleccionar " custom "y
se abrira una pestafia donde debéis de indicar los parametros basico de vuestra méaquina,
como el volumen de impresion, el tamafio de la boquilla del HotEnd o si posee cama caliente

0 no.

Custom RepRap information

RepRap machines can be vastly different, so here you can set your own settings.
Be sure to review the default profile before running it on your machine.

If you like a default profile for your machine added,
then make an issue on github.

You will have to manually install Marlin or Sprinter firmware.

Machine name =@ 2 |K——F Modelo EXO 3DFAB]

chine width 210 <
Race it (] 210 INGRESAR
Machine depth (mm) 210 <

o ESTOS
Machine height (mm) 240 <
e 040 < VALORES
Heated bed - 2.Elegir esta opcién
Bed center is 0,0,0 (RoStock) [~
1.Finalizar

!

[ <Back JIl Fmish ) concel |
-_—

Una vez completado el asistente de configuracion, ya tendréis  CURAtotalmente operativo.

Instalacién y configuracién inicial Asistente de configuracion inicial (wizard). 0



Entorno de Programa




F189-GG-01

Cuando iniciamos CURA, si ya hemos rellenado los parametros basicos del asistente de
configuracion, nos va a aparecer la siguiente pantalla.

7 Cura-14.07

1

'l

1

I Layer height (mm) 0.3 :
| Shell thickness () 0.8 ]
| Enable retraction ) :
1 Fill 1
|1 Bottom/Top thickness (mm) 0.6 :
:: FilDensity (%) s0 1
I Speed and :
: Print speed (mm/s) 23 :
1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

I Printing temperature (C) 240
| Bed temperature (©) 20
: Support

1 Support type None i
|t stemrsn e
|I Filament

’,: Diameter (mm) 3
It Flow (20 100.0

Configuracion
del Laminado

Si lo que os aparece en pantalla no se corresponde con la imagen anterior,

aseguraos que estais trabajando con CURA en el modo "full settings" , para ello id a
la barra de herramientas "Expert" y seleccionar la opcién "Switch to full settings"

El programa esta estructurado en 3 partes, el area de impresién, configuracion de los
parametros de laminado y barra de herramientas. En la imagen superior podéis ver cada una
de estas partes de manera detallada

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, ya que quedarian fuera de los limites de impresion reales de nuestra maquina.

Entorno de Programa Area de impresion



En este &rea nos encontraremos las herramientas necesarias para cargar las figuras que
queramos imprimir, modificarlas y visualizar las diferentes capas.

™

45 minufe_s
INl0OImeterdlotgram

1 2

o Load: Carga el modelo 3D que queramos imprimir. También se puede cargar arrastrando
el archivo del modelo dentro del area de impresion.

9 Print With USB: Inicia la conexién con la impresora y abre el panel de impresion (si la
impresora no estd conectada, el icono serda diferente y pondra " save toolpath ", que
guardara el proyecto en un archivo gcode imprimible desde la tarjeta SD de la impresora)

e Share on YouMagine : Con esta opcion podras compartir tus disefios en " YouMagine", una
comunidad con un gran repositorio de disefios 3D donde usuarios de todo el mundo
suben sus creaciones.

eView Mode: El icono view mode es un icono desplegable que ofrece 5 tipos de vistas
diferentes del objeto que tengamos en el &rea de impresion. Podemos intercambiar las
vistas para ver con detalle algunos elementos de la figura.

Entorno de Programa Area de impresion e

F189-GG-01



eNormal: Muestra la figura como un solido,

permitiendo ver el resultado final de la pieza impresa }>
«Overhang: Esta vista realza las zonas que tienen un K
angulo superior al &ngulo méximo que tengamos

configurado. Esto es muy util para ver qué zonas Normal [ﬁ
pueden ser problematicas a la hora de imprimir y

determinar si necesitan soporte o0 no. Ovethang F P |

eTransparent: Hace que la figura sea transparente

permitiendo ver a través de ella. Tt.-.,a'ns,pa'renti

«X-Ray: Esta vista, ademéas de permitir ver a través del
objeto, mostrara cavidades o elementos internos a las
propias piezas.

eLayers: De todas las vistas esta es quizas la mas util,
ya que podemos ver el disefio por capas, esto nos
permite ver como actuara realmente la impresora a la hora de imprimir y si  hay
alguna zona en la que el laminado de la pieza sea complejo o simplemente no lo
haga como nosotros queremos.

@ Opciones de transformacion : en la parte interior izquierda del area de impresion,
podemos encontrar varias opciones que nos permiten aplicar transformaciones simples
al modelo 3d, estas transformaciones sirven para adaptar el modelo al area de impresion
0 ajustarlo al tamafio deseado

Para que aparezcan estas opciones, primero debemos de seleccionar el modelo 3D
sobre el que queremos aplicar los cambios.

eRotate: Permite rotar el
modelo en cualquiera de »
los 3 ejes. También da la Soey  JEm.
opcién de retornar los gic;e‘eXZ(mm) %
cambios que hayamos S Bl
realizado pulsando " reset " Uniform scale @
0 apoyar el modelo por su
parte plana dando al

boton "lay flat™ Rotate Scale Mirror

Rotate

s 2| K

«Scale: Con esta funcion se puede modificar el tamafio del modelo 3D. Al pulsar este
icono, se despliega un menu donde podemaos aplicar un factor de multiplicacion a la
escala del objeto o bien indicar las medidas que queremos que tenga el mismo. Este
redimensionado puede hacerse de manera proporcional al objeto inicial o de manera
totalmente libre en funcién de si tenemos la opcion " Uniform Scale" activada o

Entorno de Programa Area de impresion e
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desactivada. Dentro de " Scale", también podemos encontrar la opcion de deshacer
los cambios aplicados pulsando " Reset" o escalar al tamafio maximo permitido por el
area de impresién pulsando sobre "To max ".

Mirror: Esta opcidon crea una figura espejo de la figura inicial. Se puede espejar la
figura en cualquiera de los 3 ejes.

Al seleccionar una pieza contenida en el area de impresion y hacer clic derecho, nos van a
aparecer una serie de opciones que nos va a permitir cosas como multiplicar el nimero de
objetos, eliminarlos, centrarlos en la superficie de impresion...

Center on platform

Delete object
Multiply object

Split oAbject into parts
Delete all objects
Reload all objects

La opcion "multiply object " es una opcion muy interesante para crear copias idénticas de un
objeto sin tener que cargar varias veces el objeto, tan solo hay que indicar el nimero de
copias que se desea del objeto y apareceran ordenadas en la superficie de impresion.

Configuracion del laminado

Tener una configuracion adecuada a la hora de laminar la pieza que queremos imprimir, es
casi tan importante como tener la impresora bien calibrada, una configuracion deficiente o
gue no se adapte a las caracteristicas de nuestra impresora va a dar como resultado
impresiones de mala calidad. Para saber los parametros exactos con los que nuestra
maquina trabaja bien, no queda otra que hacer pruebas hasta conseguir los valores a los que
saquemos la maxima resolucion.

Los valores que dé a continuacién son valores orientativos y que en la mayoria de
los casos daran buenos resultados, pero cada maquina tiene unas caracteristicas
concretas y puede que estos valores no saquen el mayor rendimiento de vuestra
maquina.

Entorno de Programa Configuracién del laminado
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Para configurar la forma en la que nuestra maquina va a realizar el laminado, tenemos una
serie de pestafias en la parte izquierda de la pantalla, en estas pestafias vamos a encontrar
las opciones mas comunes a la hora de laminar, aunque no son las Gnicas opciones del
programa que van a afectar al laminado, son con las que trabajaremos normalmente.

Basic (Configuracion basica)

Quality (Calidad)
eLayer height (Altura de capa) : Este

Basic | Advanced | Plugins | Start/End-GCode |

p P Quality
pardmetro indica la altura de ca pa = =
a la quesevaa realizar la Cayes Hehit fomn) 2
impresion. La altura de capa es un Shell thickness (mm) 0.8
pardmetro ligado directamente a Enable retraction

la calidad de la pieza, a menor Fill
altura de capa mayor calidad, pero
también va a incrementar

Bottom/Top thickness (mm) 0.6

considerablemente los tiempos de Fill Density (%) 70

impresion, por ello lo mejor es Speed and Temperature

llegar a un punto intermedio que —
g P g Print speed (mm/s) 28

de suficiente calidad sin alargar
demasiado la impresion.  Los

Printing temperature (C) 240

valores de este  parametro Bed temperature (C) 90

estaran comprendidos entre 0.1 y

0.4mm. Se ha que tener en cuenta Suppart

que el valor de la altura de capa Support type [None v
no debe de ser igual o mayor al Platform adhesion type [Bnm v]
diametro de la boquilla del

HotEnd, ya que esto puede dar Filament -

como resultado piezas Diameter (mm) 3

quebradiza s o con rajas entre las Flow (%) 100.0

capas.

«Shell Thickness (Grosor del borde) : Este parametro determina la anchura del borde
del objeto. EI valor de este pardametro va a estar influido directamente por el
diametro de la boquilla del HotEnd, siendo este valor igual al didmetro de la boquilla
del HotEnd multiplicado por el numero que vueltas que queramos dar al objeto. Por
ejemplo, si nuestro HotEnd tiene una boquilla de 4mm y queremos que al menos  de
2 vueltas al borde del objeto, debemos de poner un valor de 0.8mm. EIl valor que
debemos de introducir en este pardmetro dependera de la tipologia de la pieza y del
relleno que usemos, pero lo normal es hacer un borde con 2 o 3 vueltas.
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eEnable retraction (Habilitar retraccion) : Esta opcion hace que en los desplazamientos
el extrusor retraiga un poco el plastico para que no gotee, evitando asi pequefios
defectos en la impresion. Esta opcion es muy recomendable tenerla activada.

Fill (Relleno)

<Bottom/ Top thickness (Grosor de la capa inferior y superior) : Con este parametro
indicaremos que grosor tendran las capas superior e inferior. Estas capas no se ven
afectadas por la configuracion de relleno, por lo que serdn capas macizas.
Dependiendo de la figura que queramos imprimir y del relleno que usemos vamos a
necesitar mas o menos capas, 1o normal es usar 3 0 4 capas macizas, pero en
algunas piezas para tener un buen acabado vamos a necesitar algunas mas. El valor
del grosor de capa hay que indicarlo en milimetros, por lo que hay que multiplicar el
valor de la altura de capa por el numero de capa que queramos, por ejemplo, s i
estamos imprimiendo con una altura de capa de 0.2mm y queremos tener 3 capas
macizas, habra que introducir en este parametro  0.6mm.

«Fill Density (Densidad de relleno) : Este valor indica el relleno que va a tener la figura.
El relleno va a repercutir directamente en el tiempo de impresion y en el coste de la
pieza, por ello el hacer las piezas con poco relleno va a ser muy beneficioso, pero al
mismo tiempo va a mermar la resistencia de la pieza, por lo que el relleno va a
depender de las caracteristicas mecanicas que queramos conseguir. Para creaciones
artisticas, figuras o elementos decorativos, podemos usar un relleno del 20%,
mientras que para piezas que deban soportar peso 0 esfuerzos podemos darle un
80%de relleno.

Speed and Temperature (velocidad y temperatura)

La velocidad y la temperatura son pardmetros que estan intimamente ligados en la
impresora 3D y de los que depende en gran medida la calidad de impresion. Por regla
general a mayor temperatura de impresién podremos imprimir a mayor velocidad sin
disminuir la calidad, pero la temperatura es un parametro que no podemos subir todo lo
gue queramos ya que podemos dafiar el HotEnd o provocar atascos por exceso de calor.

«Print speed (velocidad de impresién) : En este parametro vamos a fijar la velocidad de
impresion. A mayor velocidad conseguiremos menor calidad en la impresion, por lo
que hay que ajustar el valor en funcion de la calidad que deseemos obtener. También
va a depender mucho que méaquina estemos usando, ya que no todas pueden
alcanzar las mismas velocidades con la misma resolucién. A modo orientativo,
podéis fijar la velocidad en 28mm/s (que es una velocidad muy prudente) e ir
subiendo la velocidad progresivamente hasta determinar la velocidad optima de
vuestra maquina.

«Printing Temperature (temperatura de impresién) : Fija la temperatura del HotEnd a
la que se va a imprimir. En funcion del plastico utilizado vamos a usar una u otra
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temperatura. Los plasticos mas comunes son el ABS y el PLA, para ABS fijaremos
una temperatura de 220-240° y para el PLA de 190-210°

«Bed Temperature (temperatura de la cama caliente) : Fija la temperatura de la cama
caliente. La temperatura de la cama caliente cambiara en funcion del plastico que
usemos, para el PLA no es necesario calentar la cama (aunque se adquiere mejor si
se templa a unos 30°) y para el ABS fijaremos la cama de 80 a 110° (dependiendo del
ABS que usemos).

Support (soporte)

Para muchas de las impresiones debemos de usar elementos que aseguren una correcta
impresion como pueden ser los elementos de soporte o de mejora de la adherencia.

«Support type (tipo de soporte) : Esta opcion creara soportes donde sea necesario. Los
soportes se emplean cuando la pieza tiene partes en el aire que no se pueden
sustentar o cuando esta crece con un angulo superior al que tengamos fijado. En las
opciones podemos seleccionar 2 tipos de soporte, " Touching Buildplate " o
"Everywhere", la primera opcion crea soportes apoyandose solo en la base y la
segunda crea soportes que apoyan en cualquier parte de la pieza.

«Platform adhesion type (plataforma de adhesion) : Con esta opcion podemos crear
una plataforma en la base que mejore la adhesion de la pieza. Existen 2 tipos de
bases, la primera " Brim" crea una especie de visera en todos los bordes de la figura y
la segunda " Raft" va a generar una base completa sobre la cual se va a construir la
pieza. Tened en cuenta que al aplicar " Raft" la figura no va a apoyar su base sobre el
cristal de impresion, por lo que esta superficie no va a quedar con una terminacion
tan buena como si se imprimiera directamente sobre el cristal.

Filament (Filamento)

«Diameter (Didmetro de filamento) : Establece el diametro del filamento que estemos
usando. Los diametros que se usan comdnmente son de  3mm y 1.75mm

eFlow (Multiplicador del flujo de filamento) : Este parametro modifica la cantidad de
filamento que extruye la impresora. Este parametro se usa para corregir la cantidad
de plastico extruido, ya que podemos tener mal calibrado el extrusor o el filamento
puede ser de un didmetro ligeramente diferente al indicado.
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Advanced (Configuracion avanzada)

Machine (Maquina) Basic | Advanced |Pplugins | Start/End-GCode |

Nozzle size (Diametro de la Machirie
boquilla del Hotend): En este

- - Nozzle size (mm) 0.4
parametro  especif icaremos el
didmetro de la boquilla del HotEnd Retraction
que estemos’ usando.  Los T, 40.0
didmetros mas comunes son iy e
0.5mm 0.4mm y 0.35mm. S ) '
Quality

Retraction (Retraccidn) el s ke ). 102

Initial layer line with (%) 100
Cut off object bottom (mm) 0.0

«Speed (velocidad): Velocidad a la
que realiza la retraccion. Est e
pardmetro  tiene  un  amplio
margen de trabajo, por defecto Dual extrusion overlap (mm) 0.15
trae _ 40mm/s  que €5 una Speed
velocidad ala que funciona bien,

Travel speed (mm/s) 130

se puede aumentar la velocidad :
mucho mas, pero una velocidad Bottom layer speed (mm/s) 20
muy elevada puede mellar el Infill speed (mm/s) 35
filamento y  estropear la Ouiter shel ipeed Gonifs). |25

Impresion. Inner shell speed (mmjs) 25
eDistance  (Distancia): Indica la
cantidad de filamento que va a Cool -
retraer. Por defecto trae 4.5mm Minimal layer time (sec) 10

que es un valor que funciona bien. Enable cooling fan

Quality (Calidad)

eInitial layer thickness (grosor de la capa inicial) : Este parametro fija el grosor de la
capa inicial. Si queremos hacer que la capa inicial tenga el mismo valor que el resto
de capas, le asignaremos el valor 0. No es recomendable que la capa inicial sea
demasiado gruesa, ya que esto va a repercutir en la adherencia, no es recomendable
que la altura de la capa inicial sea mayor de 0.3mm.

«Initial layer line with (Ancho de linea inicial) : Establece el ancho de linea en la primera
capa. Este parametro va a afectar directamente al " flow" de la primera capa,
mejorandose la adherencia de la figura al depositar mayor cantidad de plastico en la
primera capa.

«Cut off object botton (Corta la base del objeto) : Con este pardmetro podemos cortar
la figura a la altura deseada. Este parametro hundira la figura en la base empezando
la impresion a la altura que deseemos.
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Speed (Velocidad)

«Travel speed (Velocidad de desplazamiento) : Fija la velocidad a la que se va a mover
el extrusor al desplazarse de un punto a otro de la maquina. Estd configurado por
defecto a 150mm/ s, aunque con algunas impresoras puede ser un movimiento
demasiado rapido por lo que recomiendo bajarlo a 130mm/s .

«Bottom layer speed (velocidad de la primera capa) : Este parametro establece la
velocidad de impresion de la primera capa. Es muy importante para la adherencia de
la pieza realizar la primera capa a baja velocidad, por lo que se debera de fijar a un
valor inferior a la velocidad de impresién normal. Un valor con el que se obtiene un
buen resultado en la mayoria de impresoras es  22mm/s .

«Infill speed (velocidad de relleno) : Fija la velocidad a la que se va a realizar el relleno
de la figura. Para realizar el relleno de la figura se puede aumentar la velocidad
considerablemente sin que la calidad de la pieza se vea afectada, reduciendo asi el
tiempo de impresion. Como referencia, podéis fijar este valor en  40mm/s eir
aumentandolo progresivamente hasta determinar la velocidad ideal para v  uestra
maquina.

«Quter shell speed (Velocidad de la capa externa) : Este parametro establece la
velocidad de la capa exterior de la pieza. Es un parametro del que va a depender en
gran medida el acabado de la pieza, por ello conviene establecer una velocidad baja
para este pardmetro. En torno a 25mm/s es una velocidad adecuada.

«Inner shell speed (Velocidad de los bordes interiores) : Establece la velocidad de los
bordes interiores (lo que no se ven). Este parametro va a fijar la velocidad de los
bordes que no son externos (dependiendo de la configuracion del " Shell Thickness ",
vamos a tener mayor o menor nimero de estos bordes). Al ser bordes no visibles,
podemos aumentar la velocidad con respecto a los bordes visibles sin que afecte a la
terminacion de la pieza, fijad inicialmente este valor en  30mm/s .

Cool

«Minimal layer time (tiempo minimo de capa) : Fija el tiempo minimo para terminar
una capa antes de empezar con la siguiente. Si empezamos una capa sin que la
anterior se haya enfriado, el acabado va a ser muy malo e incluso vamos a tener una
figura deforme, por ello hay que fijar un valor minimo. Este valor va a depender del
tipo de plastico que estemos usando y de la temperatura de impresion, fijad este
valor al menos en 10 segundos .

<Enable cooling fan (Habilitar ventilador de capa) : Esta opcion habilita el ventilador de
capa (si nuestra impresora cuenta con uno). El ventilador de capa nos va a ayudar a
enfriar las capas de manera uniforme, mejorando en gran medida la calidad de
piezas que por su pequefio tamafio no se enfrian correctamente antes de depositar
las siguientes capas.
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Plugins

En este apartado se pueden afadir plugins  que
doten al programa de funcionalidades que
inicialmente no tiene. Es posible disefiarse plugins
para un fin especifico o descargarse plugins ya
creados. Por defecto CURA trae dos plugins
instalados.

<Pause at height (Pausar a una altura) : Es un
plugin gque pausa la impresion a una altura
determinada.

eTweak at Z (Cambio a Z): Es un plugin que
cambia los valores de impresion que hemos
fijado al llegar a una determinada altura de
impresion

[ Basic_| Advanced | Plugns | Start/End-GCode |

Plugins:
Pause at height
Tweak AtZ 3.1.2

(v

Enabled plugins

Para habilitar estos plugins, debemos seleccionarlos y pulsar la flecha inferior que

los movera a "enable plugins”, una vez aqui, podemos configurar el plugin con los
valores que queramos.

Start/End gcode

En este apartado podemos afiadir parametros
directamente al gcode de inicio y fin de impresion.

El gcode, es el archivo que va a reconocer nuestra
impresora y tiene todos los comandos necesarios
para el control de la misma. En este apartado,
podemos modificar el funcionamiento inicial y final
de la impresora afiadiendo comandos o modificando
los comando existentes.

En el gcode de inicio que trae precargado CURA, se
indica que antes de la impresion haga un " homing",
suba el eje Z, extruya una pequefia cantidad de
filamento y posteriormente comience la impresion.

En el cédigo de fin, apagara tanto el HotEnd como la
cama caliente, retrae filamento, sube el eje Z y va a
una posicién especifica. Si nos interesa cambiar
alguno de estos parametros podemos hacerlo
directamente sobre este cddigo.

| Basic_| Advanced | Plugins | Start/End-GCode ;’

start.gcode
end.gcode

;Sliced at: {day} {date} {time}

;Bagic settings: Layer height: {layer hei¢
;Print time: {print time}

;Filament used: {filament amount}m {filame
;Filament cost: {filament cost}

;M190 S{print_bed temperature} ;Uncomment
;M109 S{print_temperature} ;Uncomment to

G21 ;metric values

G30 ;absclute pesitioning

Mg2 ;set extruder to absclute mode
M107 ;start with the fan off

G28 X0 YO ;move X/Y to min endstops

G28 Z0 ;move Z to min endstops

Gl Z15.0 F{travel_speed} ;move the platfc:
G92 E0 ;zero the extrudec
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Barra de Menu

En la barra de mend podemos encontrar un montén de opciones e informacion tanto para la
configuraciéon de la impresora como del propio laminador. Estas opciones estan divididas en
5 pestanias, " File", "Tools", "Machine™, "Expert" y "Help". Muchas de las opciones que podemos
encontrar en estas pestafias son accesibles desde diferentes partes del programa o son las
tipicas opciones que podemos encontrar en la mayoria de los programas, por lo que tan solo
pasare a detallar las opciones mas mas importantes.

File

«Open profile/ Save profile : Esta opcion nos permite guardar nuestras configuraciones
de CURA o cargar configuraciones guardadas con anterioridad. Es muy util tener
varias configuraciones guardadas con acabados diferentes o configuraciones para
diferentes maquinas, asi no es necesario cambiar una y otra vez los parametros de
impresion cada vez que cambiamos de maquina o de filamento.

ePreferences (Preferencias) : En esta opcion podemos encontrar parametros muy
diferentes que van a cambiar desde el aspecto visual de algunos elementos hasta
opciones de programa.

o Pr!nt wm_d,ow (Ventana s =
de impresidn) : En esta
seleccionar el aspecto Printing window type [Pronterface Ul v Bersity gt oy
de la ventana de Colours Cost (price/ka) 0
impresion, CURA ofrece Mot bk ) Cost (price/m) 0
dos posibilidades, la que Cura settings
trae por defecto (Basic) y Auto detect SD card drive
R Check for updates
una ventana que imita el e B
entorno del Pronterface [E
(Pronterface Ul). i )

Por defecto trae seleccionada " Basic", recomiendo cambiar esta opcion a " Pronterface Ul",
ya que es mucho mas visual y tiene un entorno més agradable.

oColours (colores): Con esta opcion podemos cambiar el color del modelo 3D que aparece
en el &rea de impresion.

o Filament Settings (Ajuste del filamento) : En esta ventana podemos introducir los
pardmetros reales del filamento que estemos usando. Un pardmetro muy interesante
que conviene rellenar es el que indica el precio por kg de filamento, ya que al rellenar este
parametro, ademas de conocer los tiempo de impresion y metros de filamento
necesarios, el programa nos va a mostrar en pantalla el coste de la impresion.

o Cura Settings (Configuracion de CURA): En este apartado se muestran 3 opciones del
programa, la primera " auto detect SD card drive " va a detectar cuando conectemos una
tarjeta SD en el ordenador para guardar directamente el proyecto creado en gcode. La
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segunda opcién " Check for updates " hace que el programa compruebe si existen nuevas

versiones de CURA al inicio de cada sesion y la tercera opcion " Send usage statistics

mandara informacion a Ultimaker.

«Machine Settings (Configuracion de la maquina) : Aqui podemos encontrar un gran

numero de parametros que se deben configurar en funcion de las caracteristicas

fisicas de nuestra maquina.

Machine settings

oS

Prusa Mendel I3 I

Machine settings

E-Steps per 1mm filament 0 ;

Maximum width {mm) 198
Maximum depth (mm) 190
Maximum height (mm) 200

Printer head size

Head size towards X min (mm) 0|
Head size towards Y min (mm) 0
Head size towards X max (mm) 0

Head size towards Y max (mm) 0

Extruder count [1 VJ Printer gantry height (mm) 0

Heated bed

Machine center 0,0 @ Communication settings

Build area shape [Square v] Serial port AUTO v

GCode Flavor |RepRap (Marlin/Sprinter) v | Baudrate AUTO v
[ Ok ] [Addnewmachine ] [Removemachine] {Changemadﬁnename]

o E-Steeps per 1mm filament :Va a definir los pasos que tiene que dar el motor del extrusor

por cada milimetro de filamento extruido. Recomiendo configurar este parametro en el

firmware e introducir aqui el valor "0"

o Maximun width/ depth/ heigth : En estos parametros hay que introducir la medida real del
volumen de impresion. Estos valores van a ser los valores limite a los que se van a poder

mover los ejes de la impresora.

o Extruder count : Aqui hay que indicar el numero de extrusores con los que cuenta nuestra
maquina. El tener mas o menos extrusores va a cambiar algunas opciones de programa,

ya que hay pardmetros que deben ser configurados para cada extrusor de manera

independiente.

o Heated bed : Si nuestra impresora cuenta con una cama caliente hay que marcar esta

opcion para activarla.

o Machine center 0,0 : Si esta opcion esta habilitada, establece el centro de la maquina en el
punto 0,0. Lo mas comUn es trabajar con esta opcion deshabilitada.

o Build area shape : Determina la forma del area de impresion. Dependiendo del modelo de
impresora, el area de impresion puede ser cuadrada o circular (impresoras tipo delta),
seleccionar el tipo de &rea en funcién de la impresora.
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oGcode flavor: En funcion del tipo de maquina y del firmware que tenga cargado, va a
reconocer un tipo de gcode u otro. Seleccionar el que se adapte a vuestra impresora.

oPrinter head size : Estos pardmetros se usan para determinar el tamafio del HotEnd y de
los elementos que tengamos entorno a este. Es necesario rellenar estos parametros si
gueremos imprimir multiples objetos de forma simultanea y que ninguna parte del
extrusor golpee a las piezas ya creadas.

o Communicatidn settings : estos parametros establecen tanto el puerto al que tenemos
conectado la impresora como la tasa de transferencia de datos ( baud rate ). Se pueden
poner ambas opciones en "AUTQO" siendo el programa el determine estos parametros.

Tools

En la pestafia " tools" podemos encontrar 2 opciones que van a cambiar la forma en la
que la impresora va a imprimir cuando tenemos multiples objetos en el area de
impresion.

Cuando situamos varios objeto en el &rea de impresion, por defecto los va a imprimir
todos a la vez (print all at once ), pero podemos configurar la impresora para que imprima
estos objetos de uno en uno, para ello hay que marcar la opcién "  print once at time". Con
esta opcién marcada, la impresora hara cada objeto de manera independiente,
comenzando un objeto siempre que haya terminado el anterior, esta es una buena
opcion para impresiones largas con multiples objetos, ya que si en algin momento falla
la impresion puede que tengamos algun objeto completo y no tengamos que desechar la
bandeja entera.

Machine

En la pestaia machine podemos tener varias configuraciones preestablecidas si
tenemos varias maquinas que usan configuraciones diferentes. Al imprimir con una u
otra maquina, tan solo debemos de seleccionar aqui la maquina que estemos usando y
se cargaran los valores que tenemos guardados por defecto.

También podemos encontrar un acceso a " Machine settings " que nos llevara al mismo
menu que "file/ Machine_settings

Este menu también da la opcion de cargar un firmware especifico a la impresora (install
custom firmware).

Expert

En la pestaia " Expert"”, las dos primeras opciones que nos encontramos nos van a
permitir conmutar el modo en que aparecen las opciones de impresion entre una
"impresion rapida"” (sin apenas configuracion) y una "impresion completa” (con todas las
opciones). En la impresion rapida, tan solo hay que introducir la calidad que queremos
obtener, el tipo de filamento que estamos usando y su didmetro, mientras que en la
opcién completa, aparecen todos los parametros que afectan a la impresion.
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Recomiendo usar la configuracién completa, ya que permite adaptar los parametros

de impresion a cada maquina.

La siguiente opcion "O pen Expert Settings ", abrird una ventana de configuracion donde se
pueden alterar pardmetros de impresion que no aparecen en las opciones de impresion

basicas.
Expert config g |
Retraction Support
Minimum travel (mm) Structure type
Enable combing Overhang angle for support (deg) 60
Minimal extrusion before retracting {(mm) 0.02 Fill amount (%) 15
Z hop when retracting (mm) 0.0 Distance X/¥ (mm) 0.7
Skirt Distance Z {(mm) 0.15
Hoe comt : Black Magic
Start distance (mm) 3.0 Spiralize the outer contour
Minimal length (mm) 150.0 Only follow mesh surface ”
Cool g
Fan full on at height (mm) 0.5 E¥in e ot 2
Fan speed min (%) 20 Raft
Fan speed max (%) 80 Extra margin (mm) 5.0
Minimum speed (mm/s) 10 Line spacing (mm) 3.0
Cool head lift Base thickness (mm) 0.3
Infill Base line width (mm) 1.0
Solid infil top Interface thickness (mm) 0.27
Solid infill bottom -
Infill overlap (%) 15 Interface line width (mm) 0.4
Airgap 0.22
Surface layers 2
Fix horrible
Combine everything (Type-A)
Combine everything (Type-8) [
Keep open faces
Extensive stitching
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Retraction (retraccion)

La impresora hara la retraccion del filamento siempre que tenga que moverse de un
punto a otro sin imprimir. Esta retraccion se realiza para evitar que gotee el plastico.

«Minimun travel (desplazamiento minimo): Fija el desplazamiento minimo para el que
se realizara la retraccion del filamento.

<Enable combining: Si esta opcion esta marcada, ademas de realizarse la retraccion, la
impresora va a evitar que el HotEnd pase sobre los orificios o huecos.

«Minimal extrusion before retracting (minima extrusion antes de retraerse):  Fija la
cantidad minima de plastico que se debe de extruir antes de realizar la retraccion. Si
no se extruye al menos esta cantidad de filamento, la retraccion sera ignorada.

«Z hop when retracting (elevacion del eje Z al retraer): Esta opcion hace que se eleve el
eje Z cuando se realizan desplazamientos. Es una opcion muy Util y que va a mejorar
la calidad de piezas que tengan detalles pequefios, evitando junto con la retraccion
que aparezcan hilos que afeen la impresion. Para piezas simples recomiendo tenerla
desactivada (ya que activarla va a incrementar el tiempo de impresién), si la pieza es
compleja y tiene detalles, se puede introducir en este parametro una altura que sea
el doble de la altura de capa que se esté usando.

Skirt

El skirt o falda es una linea que va a rodear el modelo que estemos imprimiendo. Esta
linea tiene 2 propositos, el primero es determinar los limites donde estara contenido el
modelo y el segundo es limpiar el HotEnd eliminando posibles burbujas de aire de su
interior o suciedad de la propia boquilla.

eLine count (NUmero de lineas): Fija el numero de vueltas que dara rodeando al
objeto.

«Start distance (Distancia al objeto): Establece la distancia de separacion entre e |
objeto y la falda.

«Minimal length: (longitud minima): Establece la longitud minima que tendra la falda.
En piezas pequefias la falda no serd suficientemente grande para limpiar
correctamente el HotEnd, por lo que se fija una distancia minima, incrementando el
namero de vueltas hasta llegar a esta distancia.

Cool

Los parametros contenidos en "Cool™ afectan a la forma en la que se va a enfriar la pieza,
pudiendo modificar las opciones del ventilador de capa o los tiempos minimos de
impresion.
eFan full on at height (Ventilador activo a cierta altura): Esta opcion va a activar
completamente el ventilador de capa a partir de la altura seleccionada. Para las
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capas inferiores, el ventilador funcionara a una velocidad proporcional, estando
siempre desactivado para la capa inicial.

eFan speed min/max (velocidad méaxima y minima del ventilador): Estos parametros
establecen la velocidad maxima y minima del ventilador de capa. Dependiendo del
ventilador instalado en la impresora, hay que regularlo para que el flujo de aire sea
correcto, ya que un flujo excesivo enfriara la pieza demasiado rapido y puede hacer
que aparezcan rajas en la pieza.

«Minimun speed (velocidad minima): Establece la velocidad minima de impresion.
Este parametro es muy importante, ya que al imprimir a muy baja velocidad el
plastico se va a recalentar demasiado deformando la impresion, por ello es necesario
fijar una velocidad minima para que esto no suceda. Este valor va a depender del
tipo de filamento con el que estemos imprimiendo, para la mayoria de filamentos un
valor de 10 a 15mm/s es suficiente.

«Cool head lift (Sube para enfriar): Si esta opcion esta seleccionada, va a elevar el
HotEnd al completar una capa si no se ha cumplido el tiempo minimo establecido
para cada capa, dandole tiempo a enfriarse y separandose para no recalentar el
plastico.

Infill

«Solid infill top/bottom (relleno sélido superior e inferior): Al seleccionar estas
opciones, tanto la capa inferior como la superior seran sélidas y no se veran
afectadas por el factor de relleno que se tenga aplicado al disefio. Es recomendable
tenerlas siempre activadas.

«Infill overlap (solapamiento del relleno): Este parametro controla la cantidad de
relleno que se va a solapar con los bordes. El valor que trae por defecto (15%)
funciona bien.

Support

Los soportes son elementos que en muchas ocasiones son totalmente necesarios para
imprimir el modelo, y en funcién de las caracteristicas del mismo, habra que modificar los
soportes para que se adapten lo mejor posible al disefio y sean facilmente retirables.

<Strunture type (tipo de estructura): Podemos seleccionar entre dos tipos de
estructuras, una compuesta por una cuadricula ( grid) y otra compuesta por lineas
(lines). Elegid la que mejor se adapte a vuestro modelo, aunque la estructura "grid"
da por lo general mejores resultados.

«Overhang angle for support (angulo maximo para suportes): Indica el angulo maximo
para el que se empezaran a usar los soportes. Este angulo toma como referencia la
vertical, tenido un muro vertical un angulo de 0 © y un puente horizontal un angulo de
90°. La mayoria de impresoras son capaces de crecer con angulos de al menos  45°,
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por lo que los soportes no son necesarios para angulos inferiores. Fijad el valor en
45° y aumentar el valor hasta determinar el limite de vuestra maquina.

<Fill amount (Cantidad de relleno): Fija el relleno que se va a usar para los soportes. El
relleno va a definir la separacion entre las lineas de soporte, vuestra impresora
deberéa de crear puentes usando estas lineas y salvando estos huecos. Suelen
funcionar bien valores de relleno del 20%al 50%(en funcion del disefio).

eDistance X/ 'Y (Distancia X/ Y): Establece la separacion entre los bordes del objetoy
los soportes. Si esta distancia es muy pequefia, se pueden unir los bordes con los
soportes haciendo que los soportes sean muy complejos de retirar y afeando la
terminacion final de la pieza. Una separacion de  0.7mm serd suficiente para HotEnds
con boquillas de hasta 5mm.

eDistance Z (Distancia Z): Establece la separacion en Z (altura) que habra entre el
soporte y la pieza. Esta distancia esta determinada en gran medida por la altura de
capa que se use, siendo lo mas correcto introducir aqui un valor que sea la mitad de
la altura de capa. Los valores 0.1mm o 0.156mm funcionan bien.

Black magic

«Spiralize the outer contour: Esta opcion imprime el contorno del objeto con una base
solida. Convierte un elemento sélido en un objeto hueco.

«Only follow mesh surface: Esta opcion imprime la superficie o cascara del objeto, sin
que se tengan en cuenta la base, el relleno o la capa superior.

Brim
«Brim line amount (Ancho de la visera): En este parametro se indica el ancho que va a
tener la visera. Cuanto mayor sea el ancho de la visera, mayor va a ser la adhesion
que tendra el objeto. El tamario de la visera va a depender de la superficie de
contacto y de la forma que tenga la pieza, siendo valores comunes los que estan
comprendidos entre 5y 20 milimetros.

Raft

Aqui podemos configurar todos los parametros de la base de impresién. Esta base, como
se comento en la "configuracion del laminado”, va a mejorar la adhesion de la pieza
creando una especie de malla sobre la que se imprimira el objeto.

<Extra margin (Margen extra): Este parametro fija el margen que sobresaldra la base
del objeto.

eLine spacing (Espacio entre lineas): Fija la distancia entre las lineas que formaran la
malla.

«Base thickness (Espesor de la base): Establece el espesor que tendra la base. Por
defecto se suelen hacer 1 02 capas de base (en funcion del espesor de capa).
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«Base line width (Ancho de la linea de base): Este parametro modifica el grosor de las
lineas con las que se confecciona la base. Da buenos resultados usar lineas que
tengan el doble de ancho que la boquilla del HotEnd (dara dos pasadas por linea).

eInterface thickness (Espesor de la capa intermedia): Establece el grosor de la capa
intermedia que tiene la base.

eInterface line width (Espesor de la linea intermedia): Establece el grosor de las lineas
que forman la capa intermedia de la base.

eAirgap: Este pardmetro modifica el espacio entre la Gltima capa de la base y la
primera capa del objeto. Esta separacion va a influir en la facilidad a la hora de retirar
la base del objeto.

«Surface layers (capas de la superficie): Fija el nimero de capas de la parte superior de
la base

Fix Horrible

Las opciones incluidas en " Fix horrible™ son opciones para intentar mejorar o reparar los
objetos. El programa por defecto realiza modificaciones en el disefio 3D que puede dar
como resultado efectos no deseados y que alteren el modelo original. Las opciones
contenidas en " fix horrible” por si solas o combinadas entre si, cambian la manera en que
CURA va a interpretar el modelo 3D, solventando posibles problemas a la hora de
imprimir.

Por defecto CURA suele reparar correctamente todos los errores del modelo 3D, estas
opciones solo son recomendables activarlas en casos excepcionales, ya que pueden
afectar negativamente a la impresion.

«Combine everything (Type A): Une todas las partes del modelo en base a las
normales intentando mantener los orificios internos intactos.

«Combine everything (Type B): Une todas las partes del modelo ignorando orificios
internos y conservando la capa exterior.

«Keep open face: Mantiene abiertos pequefios huecos que pudiera tener el modelo.
Por defecto CURA cierra los huecos o grietas pequefias del modelo, ya que los toma
como errores del disefio.

eExtensive stitching: Repara los agujeros o grietas del modelo, cerrando los orificios
que tengan poligonos que se toquen.
Las dos ultimas opciones que podemos encontrar dentro de la pestafia "Expert" son:

Run first run wizard , con esta opcion podemos ejecutar el asistente para la configuracion
inicial. Este asistente se ejecuta por defecto la primera vez que instalamos el programa

Run bed leveling wizard , al pulsar esta opcion, se va a ejecutar un asistente que ayuda en
el proceso de nivelacién de la cama.
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Imprimiendo el modelo 3D

Una vez cargado el modelo en el area de impresion y configurado los pardmetros de
laminado, podemos guardar estos valores en la tarjeta SD e imprimir la figura usando para
ello la pantalla LCD de la impresora 3D o bien podemos establecer una conexion entre la
impresora y el ordenador abriendo para ello el menu de impresion.

Podemos abrir el ment de impresién pulsando sobre el icono " print with USB" que
encontraremos en la parte superior del area de impresion o haciendo clic sobre la opcion
"print" que esta dentro del menu " file" de la barra de tareas.

Al hacer esto se nos abrird una nueva ventana con el mend de impresion. Esta ventana
puede mostrar dos entornos visuales distintos en funcién de la configuracion que tengamos
(ver "preferences” pag. 19), puede mostrar la vista clasica de CURA o cargar el entorno de
pronterface.

Statistics

Filament: 0.46m 3.94g
Line: -/125541 S
Temp: 23.4 | connect |

Machine state:Operational i

Pause |

| Cancel print |

En la imagen superior se puede ver el panel de impresion que usa CURA por defecto, en este
panel tenemos acceso a la informacién basica, como puede ser la temperatura de la cama
caliente y del HotEnd. Tambien encontraremos opciones para desplazar cada uno de los ejes
(en la pestafia " Jog") y podremos modificar la velocidad de impresion en la pestafia " Speed”.

En ambos entornos de impresion vamos a encontrar las mismas opciones, mover los ejes en
todas direcciones, extruir, fijar la temperatura tanto de la cama caliente como del HotEnd y
visualizarla en el monitor de temperaturas.

Cuando la impresora tenga la temperatura deseada y tengamos todo listo, tan solo hay que
hacer clic sobre el boton " print" para que comience la impresion.
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Una vez iniciada la impresion, se podra variar la temperatura tanto de la cama caliente como
del HotEnd, o la velocidad de impresion. EI menl de impresién también nos da la opcién de
cancelar si detectamos algun error en el transcurso de la misma.

Una vez iniciada la impresion, recomiendo hacer los cambios de velocidad,

temperatura, flow... preferiblemente a través de la pantalla LCD de la impresora.
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