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1. Descripcion del software ad @ ?

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

A través de su interfaz simple e intuitivo, nos permite preparar los archivos para
poder imprimir de manera autdnoma via SD o USB con su impresora.

Sistemas operativos

Windows XP o superior, 64 bits

Mac OS 10.6 o superior, 64 bits

Ubuntu 14.04 o superior, 64 bits

Requerimientos minimos de hardware

- OpenGL 2 compatible graphics chip, OpenGL 4.1 for 3D Layer view
- Intel Core 2 or AMD Athlon 64 or newer

- 205 MB available hard disk space

- 4GB RAM memory

NOTA: Aunque estos sean los requisitos minimos, recomendamos utilizar mejores
magquinas para usar Cura con buenos equipos de procesamiento.
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2. Configuracion para el primer usos » & & a |

Para realizar la instalacién siga detalladamente el instructivo.

Instalacion en Windows

Descargue e instale por defecto Cura 15.04 para windows proporcionado para
impresoras.

NOTA: Si ya dispone de Cura 15.04 y/o version anterior o superior se recomienda
desinstalarlo y eliminar configuraciones de equipos diferentes para evitar problemas

de superposicion de perfiles. Para esto dirijase a C:\Users\(su usuario) y elimine
la carpeta “.cura”.

l' Artheo waleoereiie W rfiR - X

+ Pubse ol botéa Extraer para imiciar s exraccion

o Use d botde Examinar pars scleccions b carpeta
de destnn de foema prafica. Taebice puede

espectbenia mannalmeste
o Sila carpsta de destnn 00 eaiste serh crsada
) ames de .
Cwpete de devirn v
- | B .
Progress de ls extr acode
I

Una vez instalado ejecute el acceso directo al programa y luego seleccione el
modelo de impresora que dispone.

Como crear una nueva maquina en Cura.

1) Ir a Maquina>afiadir una nueva maquina, es posible que si recién instala
el programa empiece por el punto 2.

File Tools | Machine | Expert Help
Basic | Adva  TecnoartS2

Quality Impresora 602 1
Layer hegnt | | Gestech ATO ﬁ

Shelthicknes | Add new machine.. |

Enable retra Machine settings...

Fill Install default firmware...
Bottom/Tap Install custom firmware...
Fill Density (%) 20 L]
Speed and Temperature
Print speed (mm/s) 50

Printing temperature (C) 200

Bed temperature (C) 70

Support

Support type Everynhere v|Ca]

Pt sesen e &=
Filament

Diameter (mm) 175

Fon
Machine

Nozzle size (mm) 0.4
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na,

Add new machine wizard

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

s

3) Seleccionar “otras” (sacar check en enviar informacion).

Select your machine

What kind of machine do you have:
() Ultimaker 2+

() Ultimaker 2 Extended+

() Ultimaker 2

() Ultimaker 2 Extended

() Ultimaker 2Ga

() Ultimaker Criginal

() Ultimaker Original+

() Printrbot

O Lulzbot TAZ

) Lulzbot Mini

(@) Other (Ex: RepRap, MakerBot, Witbox)

The collection of anonymous usage information helps with the continued improvement of Cura,
This does NOT submit your models online nor gathers any privacy related information.

Submit anonymous usage information:

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

<Back || MNext> | | cancel
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4) Seleccionar personallzRabIe a8 -
L oo

Other machine information

The following pre-defined machine profiles are avaiable

Note that these profiles are not guaranteed to give good results,
or work at all. Extra tweaks might be required

If you find issues with the predefined profies,

or want an extra profile.

Please report it at the github issue tracker.

(C)BFB

() DeltaBot

| Otephestos

() Hephestos XL

) Kupido

(") MakerBotReplicator
() Mendel

Oord

1 (Prusa Mendel i3

|| OrosorL

a ()Rigid3D
ORigid3d_zero

) RigidBot

() RigidBotBig

) withox

() Zane3d Printer

(O julia

() punchtec Connect XL
() rigid3d_3rdGen

(®) Custom...

| <Back |[ next> | | cancel |

e
Encontraremos las herramientas

5) Cargar los siguientes datos de tu impresora y hacer clic en finalizar.

Custom RepRap information Nombre de la impresora

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. Dimenciones de la cama

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

Machine name Dimenciones de impresion
Machine width ¥ {mm}) del Eje Z

Machine depth Y (mm) Tamaiio de la boquilla

Machine height Z {mm) . .
Habilita la cama caliente

Mozzle size (mm)

Heated bed ™ mmm———

Bed center is 0,0,0 (RoStock) [
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Por ejemplo para la impresora GEETECH A10 o "
- b :

X=220

Y=220

Z=260

NOZLE SIZE (mm)=0.4

HEATED SIZE = activado

Para la impresora CALIDO M2020

X=200

Y=200

Z=200

NOZLE SIZE (mm)=0.4
HEATED SIZE = activado

Para las demas impresoras es cuestion seguir el instructivo que por lo
general es brindado por el fabricante de la impresora.
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3. Funcionamiento y entorno de
programa

A continuacién se detallara las funciones especificas de Cura 15.04 para el uso y
configuracion de archivos para equipos. Si detecta minimas diferencias entre la
visualizacion y los detalles de este manual seran por pequefias modificaciones que
debera realizar para adecuarlas a su impresora.

La guia sera detallada graficamente utilizando el modelo Trimakers cosmos, pero
vale remarcar que el método de configuracion es de igual manera en todos los

casos.

Barra de Volumen de
herramientas/menu impresion

Configuraciones
bésicas de
laminado

El programa se encuentra estructurado en 3 partes, el volumen de impresion,
configuracion de los parametros de laminado y barra de herramientas/mend. En la
imagen superior se observa cada una de estas partes de manera detallada.
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Volumen de impresion Al e 0

El volumen de impresién es una representacion tridimensional de la capacidad
maxima de impresion de la impresora. Este es el espacio con el que contamos para
imprimir, no podremos exceder sus limites, ya que quedarian fuera de la superficie
real de nuestra maquina.

Encontraremos las herramientas necesarias para cargar las figuras que queramos
imprimir, modificar y visualizar las diferentes capas.

File Tools Machine Expert Help

Basic | Advanced | Plugins | Start/End-GCode : -
RNRE
Laver height (mm) 0.2

Shell thickness (mm) {9lminttes)
Enable retraction = Esdimetewaigiianm|

Fill

BottomTop thickness (mm) 0.6

Fill Density (%) @E
Speed and Temperature

Print speed (mm/s) 50

Printing temperature (C) 200

Bed temperature (C) n

Support
Support type Everywhere v|=]
ratomatesn e e v[2]

Filament

Diameter (mm) 175

Fox

Machine

Nozzle size {mm) 0.5

18/06/2019

1) Load: Carga el modelo 3D que deseamos imprimir.

En caso de desear importar/cargar un archivo .gcode para comprobar el proceso,
no se observara el solido, gcode es un codigo que indica instrucciones de
desplazamientos, ubicaciones, temperaturas y funciones de la impresora.

La forma para observar el capado del .gcode es colocando en vista “Layers” que
mas adelante mostraremos.

2) Print With USB: Inicia la conexion con la impresora y abre el panel de impresién
(si no esta conectada, el icono sera diferente y vera "save toolpath"”, que guardara
el proyecto en un archivo .gcode.

3) Share on YouMagine: Con esta opcion podra compartir sus disefios en
"YouMagine", una comunidad de disefios 3D donde usuarios de todo el mundo
comparten sus creaciones. Existen otras plataformas donde se pueden observar
ideas/disefios y descargarlos de forma gratuita, www.thingiverse.com es una de
ellas.
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4) View Mode: El icono “view mode” es un icono desplegable que ofrece 5 y,ista&
diferentes del objeto sobre el area de impresion. Podemos intercambiarlas para ver
con detalle algunos elementos de la figura.

5) Opciones de transformacién: En la parte inferior izquierda del &area de
impresion, podemos encontrar opciones que nos permita aplicar transformaciones
simples al modelo 3d, estas transformaciones sirven para adaptar el modelo al area
de impresion o ajustarlo al tamafio deseado.

Normal: Muestra la .gura como un sélido, permitiendo ver el | = | @ |-l
resultado final de la pieza impresa.

Overhang (voladizos): Esta vista realza las zonas que
tienen un &ngulo superior al &ngulo maximo que coloquemos
en las configuraciones expertas sobre material de soporte
“Overhang angle for support”. Resulta muy util para ver qué

zonas pueden ser problematicas a la hora de imprimir y INermal
determinar si necesitan o0 no soporte.
verhang

Transparent: Hace que la figura sea transparente
o . ifliransparent
permitiendo ver a través de ella.

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

Layers: De todas las vistas ésta es quizas la mas util, podemos ver el disefio por
capas, nos permite ver como actuara realmente la impresora a la hora de imprimir
y si existe alguna zona en la que el laminado de la pieza sea complejo o
simplemente no lo haga como nosotros deseamos. Se recomienda en todos los
procesos controlar el capado para evitar errores de impresion.

Profesor Técnico Palacios José Emanuel
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Rotate: Permite rotar el modelo en cualquiera de los 3 ejes. Nos da la gpcign d
retornar los cambios que hayamos realizado pulsando "reset", o apoyar el modelo
por su parte plana dando al botén "lay flat".

Scale: Se puede modificar el tamafio del modelo 3D. Al pulsarlo se despliega un
menu donde podemos 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 funcidn de si tenemos la opcién "Uniform Scale” activada o 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
impresion pulsando sobre "To max".

Mirror: Crea una .gura espejo de la .gura inicial. Se puede espejar la .gura en
cualquiera de los 3 ejes.

Scale X
Scale Y
Scale Z
Size X (mm)
Size Y (mm)
Size Z (mm)

Uniform scale a

Rotate

Ver ejemplo en: https://youtu.be/D6HX-Ew3ils

Al seleccionar una pieza contenida en el area de impresion y hacer click derecho,
aparecera una serie de opciones que nos va a permitir centrarlo en la superficie,
multiplicar el nimero de objetos, eliminarlo, y otras funciones de muy poca utilidad.

La opcion “multiply object” es una opcion muy interesante para crear copias
idénticas de un objeto sin tener que recargar el objeto, tan solo hay que indicar el
namero de copias que se desea del objeto y apareceran ordenadas en la superficie
de impresion.

Profesor Técnico Palacios José Emanuel
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4. Barra de herramientas/menu a i a

En la barra de menu podemos encontrar opciones e informacién. Estas opciones
estan divididas en 5 pestafas, "File", "Tools", "Machine", "Expert" y "Help". Muchas
de las opciones de 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 pasaremos a detallar las opciones mas importantes.

File

Open profile/Save profile (Abrir/guardar perfil de impresién): 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 objetos, asi no es necesario
cambiar una y otra vez los parametros de impresion cada vez que cambiamos de
objetos o de .lamento.

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

Print window Filament settings
Printing window type | Basic Density (kgfm3)

Colours Cost {pricefkg)

Model colour Cost (price,m)

SD Card settings

Language
guag Auto detect SD card drive

Language Base folder to replicate on 5D card

Cura settings

Check for updates
Send usage statistics

Printing window (Ventana de impresion): Podemos seleccionar el aspecto de la
ventana de impresion, CURA ofrece dos posibilidades, la que trae por defecto
(Basic) y una ventana que imita el entorno del Pronterface (Pronterface Ul).

Colours (colores): Con esta opcion podemos cambiar el color del modelo 3D que
aparece en el area de impresion, en la imagen corresponde el amarillo para un
objeto impreso con el extrusor principal.

Filament Settings (Ajuste del .lamento): En esta ventana podemos introducir los
parametros reales del filamento que estemos usando.

Profesor Técnico Palacios José Emanuel
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Un parametro muy interesante de rellenar es el que indica el precio por kg de.
filamento. Ademas de conocer los tiempos de impresion y metros de*lamentc?
necesarios, el programa nos va a mostrar en pantalla el costo aproximado de la
impresion.

Cura Settings (Configuracién 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 segunda opcion "Check for updates” hace que el programa
compruebe si existen nuevas versiones de CURA al inicio de cada sesion y la
tercera opcidon "Send usage statistics” mandara informacion a los desarrolladores
del software, como recomendaciones y/o errores posibles.

Profesor Técnico Palacios José Emanuel
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5. Configuracion de laminado ai e o o0l

Lograr una buena configuracion a la hora de laminar la pieza que queremos imprimir
es la clave de toda impresién, una configuracion deficiente o que no se adapte a las
caracteristicas de nuestra impresora va a dar como resultado impresiones de mala
calidad. Para saber los pardmetros exactos con los que nuestra maquina trabaja
bien, no queda opcidn que hacer pruebas hasta conseguir los valores a los que
saquemos la maxima resolucion.

NOTA: Los valores que se dan a continuacion son valores orientativos y que en la
mayoria de los casos daran buenos resultados, de todas formas cada objeto tiene
unas caracteristicas concretas y puede que estos valores no saquen el mayor

rendimiento de su maquina, la geometria de los objetos es un punto muy critico a
tener en cuenta.

n ]

File Tools Machine Expert Help
Basic | advanced | Plugins | Start/End-GCode
] B ) w
Lave et o)

Shel thickness (mm) jiSlininvites]
Ensble retraction = iz AImetedlgram|

Fill

Bottom/Top thickness (mm) 0.6
Aoy |l
Speed and Temperature
Print speed (mm/s) 50

Printing temperature (C) 200

Bed temperature (C) 70

Support

Support type Everywhere v|C-]

Pt ke e 5]
Filament

Diameter (mm) 175

Fon 9
Machine

Nozzle size (mm) 0.5

Para configurar la forma en la que nuestra equipo 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 sean las
Unicas que van a afectar al laminado, son con las que trabajard normalmente.

Profesor Técnico Palacios José Emanuel
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- Configuracion basica
Quality (Calidad)

Layer height (Altura de capa): Indica la altura |a

de capa a la que se va a realizar la impresion. La  file Tools Machine Expert Help
altura de capa es un parametro ligado | gasic | adyanced | Plugins | Start/End-GCode
directamente a la calidad de la pieza, a menor

altura de capa mayor calidad, pero también va a | Quality

incrementar considerablemente los tiempos de | Laver height {mm) 0.2
impresion, por ello lo mejor es llegar a un punto | Shell thickness {mm) 0.8
intermedio que dé suficiente calidad sin alargar | Enable retraction

demasiado la impresion. En este caso, el valor
minimo es 0.08 mm y el valor maximo sera
siempre no mas de un 80% del didmetro de | Bottom/Top thickness (mm) 0.6

Fill

boquilla utilizado en laimpresora. En este caso | Fill Density (%) 20
sera 0.32mm. Speed and Temperature
Shell Thickness (Grosor del borde): Determina | Printspeed (mm/s) 50
la anchura del borde del objeto. Este pardmetro | printing temperature () 130
va a estar incluido directamente por los diametros | g.4 temperature (© &0l

de las boquillas, siendo este valor igual o
multiplicado por el numero de vueltas que | Support

gueramos dar al objeto. Por ejemplo, siqueremos | Support type Everywhere v
que de 2 vueltas al borde del objeto, debemos | platform adhesion type | None v
poner 0.8 mm como se observa en la imagen.
Filament
El valor dependera de la morfologia de la piezay | piameter (mm) 1.75
del relleno que usemos, lo normal no suele | _ . %) 100.0
superar las 3 vueltas (1.2 mm)
i Machine
Generalmente cuanto mas vueltas se establezca _
Mozzle size (mm) 0.4

al objeto, mejor sera la terminacién y con mejor
unién entre capas va a resultar el objeto.

En el modo vista “Layers” se vera en color rojo el
contorno exterior y en verde las lineas de contorno interior que se va formando hacia
el centro de la pieza.

Enable retraction (Habilitar retraccion): Esta opcion hace que en los
desplazamientos el extrusor retraiga una porcion de filamento evitando el goteo, y
asi proteger de pequeiios defectos en la impresion. Es muy recomendable tenerla
activada y para configurarla en la pestafia avanzado se establecen los valores a
respetar.

Fill (Relleno):

Profesor Técnico Palacios José Emanuel
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Bottom/Top thickness (Grosor de la capa inferior y superior):
parametro indicaremos el grosor que tendran las capas sélidas superiores e
inferiores.

Dependiendo de la .gura que queramos imprimir y del relleno que usemos vamos a
necesitar mas o menos capas, lo normal es usar de 1 a 2 capas para % de relleno
superiores a 30% y de 2 a 4 capas solidas para % inferiores a 25%. El valor del
grosor de capa se indicara en milimetros, por lo que hay que multiplicar el valor de
la altura de capa (Layer height) de trabajo por el nimero de capas que queramos,
por ejemplo, si estamos imprimiendo con una altura de capa de 0.18 mm y queremos
tener 2 capas macizas, habra que introducir en este parametro en 0.36 mm.

En el modo vista “Layers” vera en amarillo sdlido las 2 primeras y ultimas capas
sélidas.

Fill Density (Densidad de relleno): Este valor indica el relleno interno que va a
tener la figuray va a repercutir directamente en el tiempo de impresién y en consumo
de material, 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 e incluso la calidad, por
lo que va a depender de las caracteristicas mecdanicas que queramos conseguir.
Para creaciones artisticas, figuras o elementos decorativos, podemos usar un
relleno del 20% o menor, mientras que para piezas que deban soportar peso o
esfuerzos podemos darle valores mayores dependiendo el uso.

En el modo vista “Layers” vera en color amarillo la malla o reticulado que genera el
programa con la separacion que se le indique.

Ver ejemplo en: https://youtu.be/MzFZ5-Dgy10

Speed and Temperature (velocidad y temperatura)

La velocidad y la temperatura son parametros que estan intimamente ligados a la
calidad de impresion. Por regla general a mayor temperatura de impresion
podremos imprimir a mayor velocidad sin disminuir la calidad, el material se
encuentra en un estado mas “liquido”, pero puede llevar a encontrarse con otros
inconvenientes finalizada la impresion.

Print speed (velocidad de impresion): En este parametro fija la velocidad de
impresion. A mayor velocidad conseguiremos menor calidad en la impresion.
También va a depender mucho de los objetos a imprimir, a modo orientativo, fije la
velocidad en 50 mm/s (que es una velocidad muy prudente) y vaya subiendo
progresivamente hasta determinar la velocidad 6ptima para el comun de los objetos.

Profesor Técnico Palacios José Emanuel
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Printing Temperature (temperatura de impresién): Fija las temperaturas dek
extrusor segun los materiales. La primera corresponde a la boquilla. En funcion del’
plastico utilizado vamos a usar una u otra temperatura. Los plasticos mas comunes
son el ABS y el PLA, para ABS la temperatura de impresion ronda entre 220°C y
240°C y para PLA entre180°C y 210°C.

NOTA: Consulte las temperaturas adecuadas para el material a trabajar.

Bed Temperature (temperatura de la cama caliente): Fija la temperatura de la
placa caliente de impresion. La temperatura de la placa cambiara en funcién del
plastico que usemos, para PLA lo normal es calentar entre 50 y 60°C y para el ABS
fijaremos la temperatura entre 80 a 90° C.

NOTA: Para mejorar la adherencia de los materiales sobre la placa se recomienda
utilizar adherente para impresién 3d.

Support (soporte)

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

Support type (tipo de soporte): Esta opcidn creara material de soporte donde sea
necesario. Los soportes se emplean cuando la pieza tiene partes en el aire que no
se pueden sustentar o cuando ésta 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 de impresion por lo que serda mejor el desprendimiento y la segunda crea
soportes que apoyan en cualquier parte de la pieza. Desde el modo de vista
“‘Overhang” se podra observar las que pueden ser problematicas a la hora de
imprimir.

En las imagenes se muestra la zona conflictiva y en color celeste (cambiando a
modo de vista “Layers”) se observa como quedaria la estructura de soporte para el
objeto.
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File Tools Machine Expert Help

Basic | advanced | Plugins | Start/End-GCode

Quality i ™M
Layer height (mm) 0.2

Shell thickness {mm) |

Enable retraction = ZBIminutes

- iEzSImete dsigiam

Bottom/Top thickness () 0.6
N -
Speed and Temperature
Print speed (mm/s) 50
Printing temperature (C) 150

Bed temperature (€) 50

Support
Support type Everywhere v|C=]
e—aertee e

Filament

Diameter (mm) 175

Fon
Machine

Nozzle size (mm) 0.4

File Tools Machine Expert Help

| Basic | advanced | plugns | startEnd-Geode |

oo - Y™

Layer height (mm) 0.2

shell thickness {mm) 52Aminutes;

Enable retraction = Zi5gimete gsigianm
0]

Fill

Bottom/Top thickness () 0.6
T —
Speed and Temperature
Print speed (mm/s) 50
Printing temperature {C) 150

Bed temperature (€) 50

‘Support

Support type Everywhere v]l]
AR —

Filament
Diameter (mm) 175
Fon 9

Machine

Nozzle size (mm) 0.4

Existen programas especificos para generar estructuras de soporte de forma mas
simple, como es el caso de MeshMixer de AutoDesk. Las ventajas son menor
consumo de material, y crear s6lo pequefios puntos de unién con el objeto para
quitarlo de forma mas simple y mejorara la terminacion del objeto final.

Ver ejemplo en: hitps://youtu.be/k-0yKjODwh4
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Platform adhesion type (plataforma de adhesion):

Con esta opcion puede crear un apoyo que mejore la adherencia de la pieza sobre
la placa. Existen 2 tipos de apoyos, la primera "Brim" crea una visera
(sobrematerial) en todos los bordes del objeto y la segunda "Raft" va a generar una
base completa sobre la cual se va a construir la pieza. Hay que tener en cuenta que
al aplicar "Raft" la .gura no va a apoyar su base sobre el vidrio de impresion, por lo
gue esta no quedara con una terminacion tan buena como si se imprimiera
directamente sobre el vidrio.

Filament (Filamento)

Diameter (Diametro de filamentos): Establece los diametros del .lamento que
estemos usando. En nuestro caso, se utiliza un diametro de 1,75 mm en los dos
casos.

Flow (Multiplicador del flujo de .lamento): Este parametro modi.ca la cantidad de
filamento que se extruye. Se utiliza para corregir la cantidad de plastico extruido, ya
que él filamento puede ser de un diametro ligeramente diferente al indicado. Por
defecto esta al 100% y por lo general con algunos materiales por ejemplo con
algunos flexibles se suele disminuir hasta 90%.

Machine

Nozzle size (Diametro de la/las boquilla/s del extrusor): Se especifica el diametro
de boquillas que estemos utilizando. No debe modificarse, viene por defecto a
menos que reemplace o disponga de una boquilla diferente.

Profesor Técnico Palacios José Emanuel
paginal9



Escuel de Edacaitn Teonioo Frokesiceal WER2
"ol Josk do San Marke ™

- Configuracion avanzada
Retraction (Retraccién)

Speed (velocidad): Velocidad a la que realiza la
retraccion. Este parametro tiene un amplio margen de
trabajo, por defecto serd 35 mm/s, una velocidad
Optima. Este valor esta testeado para estos equipos, es
una media tanto para materiales comunes como para
materiales flexibles como para solubles en agua (PVA),
gue presentan elasticidad, recomendamos no modificar
este valor. Una velocidad muy elevada puede mellar el
filamento, o incluso en flexibles puede que al retraer se
doble dentro del extrusor y no salga con facilidad por
ende una vez que retome la extrusion estropee la
impresion.

Distance (Distancia):

Indica la cantidad de .lamento que va a retraer. Por
defecto seran 5 mm, un valor que funciona para la
mayoria de materiales, si es demasiado alto puede que

el filamento se salga de la guia haciendo que no pueda
retomar su impresion.

Quality (Calidad)

Initial layer thickness (grosor de la capa inicial):
Este parametro fija el grosor de la capa inicial. No es
recomendable que la capa inicial supere el valor 0.25
mm, va a repercutir en la adherencia del material sobre
la plataforma. Se recomienda no modificarlo.

n
File Tecls Machine Expert Help
Bagic | Advanced | plugins | Start/End-GCode
Retraction
Speed (mm/s) 40.0
Distance {mm) 4.5
Quality
Initial layer thickness {mm) |0.3

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

Dual extrusion overlap (mm) 0,15

Speed

Travel speed (mm/s) 70.0
Bottom layer speed {mm/s) |20
Infill speed {mm/s) 55
Top/bottom speed (mm/fs) |30
Outer shell speed (mmjs) |25

Inner shell speed {mm/s) 45

Cool
Minimal layer time (sec) 5

Enable cooling fan

Initial layer line with (Ancho de linea inicial): Establece el ancho de linea en la
primera capa. Este parametro afectara directamente al flujo (flow) de la primera
capa, mejorando la adherencia de la figura al depositar mayor cantidad de plastico

en la primera capa.

Se establece 100% y no se recomienda modificarlo.

Cut off object bottom (Corta la base del objeto): Con este parametro podremos
cortar la .gura 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 (Velocidades)

Por mas que en el menu anterior se haya mencionado la velocidad de trabaj6, aqui
se podran configurar individualmente cada una de ellas.

Travel speed (Velocidad de desplazamiento): Fija la velocidad a la que se va a
mover el cabezal al desplazarse de un punto a otro cuando no extruye filamento.
Esta configurado por defecto a 70 mm/s, es una velocidad 6ptima, pero se puede
lograr trabajar hasta 120 mm/s.

Tenga en cuenta que si establece 120 mm/s no podr4 aumentar en gran valor la
velocidad de impresion desde el display del equipo ya que podra ocasionar el
deslizamiento de correas y de esta forma se termine desfasando la impresion.

En modo vista “Layers” podra observar en azul estos desplazamientos.

Bottom layer speed (velocidad de la primera capa): Establece la velocidad de
impresion de la primera capa, tomando como referencia la base del objeto.

Para lograr una buena adherencia de la pieza sobre la placa se recomienda baja
velocidad, por lo que debera fijar a un valor inferior a la velocidad de impresion
normal. Un valor con el que se obtiene buenos resultados es entre 25y 40 mm/s.

Tenga en cuenta que con la experiencia ira aumentando o disminuyendo este valor
segun sus necesidades.

Infill speed (velocidad de relleno): Fija la velocidad a la que se va a realizar el
relleno de la .gura. Para realizar el relleno de la .gura puede aumentar la velocidad
considerablemente sin que la calidad de la pieza se vea afectada, reduciendo asi el
tiempo de impresion.

Si coloca 0 mm/s tomara como referencia la velocidad estandar que configura en el
menu “basic” como “print speed”. Se fija en 25 mm/s y se puede ir aumentando
progresivamente hasta determinar la velocidad ideal de sus piezas.

Top/Bottom layer speed (velocidad de las ultimas capas): Este pardmetro
establece la velocidad de impresiébn de las Ultimas capas. No se requiere
directamente a la cara superior sino a todo lo que se encuentra plano y en contacto
con el exterior.

Es muy importante, son las partes visibles de la pieza por lo que se debe fijar valores
relativamente bajos. Un valor con el que se obtiene un buen resultado es entre 25y
35 mm/s.

Si se coloca 0 mm/s tomara como referencia la velocidad estandar que configura en
el menu “basic” como “print speed”.

Tenga en cuenta que con experiencia segun los objetos a imprimir ira aumentando
o disminuyendo este valor segun sus necesidades.
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Outer shell speed (Velocidad del contorno externo): Este parametrogstablece.
la velocidad de la capa exterior de la pieza. Es un parametro del que va aéepénde?
en gran medida el acabado de la pieza, por ello conviene establecer una velocidad
baja para este parametro. El valor 25mm/s es una velocidad adecuada.

Si coloca 0 mm/s tomara como referencia la velocidad estandar que con.gura en el
menu “basic” como “print speed”.

Inner shell speed (Velocidad de contornos internos): Este parametro va a fijar
la velocidad de los bordes interiores. Dependiendo de la configuracion del "Shell
Thickness" (espesor de cascara), vamos a tener mayor o menor nimero de estos
bordes. Al ser bordes no visibles, podemos aumentar la velocidad con respecto a
los visibles sin que afecte la terminacién de la pieza, por defecto este valor se coloca
en 25mm/s. Si se coloca 0 mm/s tomara como referencia la velocidad estandar que
se configura en el menu “basic” como “print speed”.
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Cool

Minimal layer time (tiempo minimo de capa): Fija el tempo minimo para terminar
una capa antes de empezar 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, debido a su
determinado “enfriamiento”, por defecto se establece 5 segundos.

Enable cooling fan (Habilitar ventilador de capa): Esta opcion habilita el
ventilador de capa. El ventilador de capa nos va a ayudar a enfriar las capas de
manera uniforme, mejorando en gran medida la calidad de las piezas que por su
posible pequefio tamafio no se enfriaran correctamente antes de depositar las capas
superiores.

Start/End gcode

En este apartado se afladen parametros directamente al gcode de inicio y fin tanto
como en impresién simple como en impresion doble.

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 o modificando
comandos existentes.

En el gcode de inicio que trae precargado CURA, se indica que antes de la impresion
su equipo realice un "homing", suba el eje Z, extruya una porcion de .lamento y
comience la impresion. En el cédigo de fin, apagara tanto el extrusor como la cama
caliente, retraera .lamento, etc.

Estos valores no deben modificarse, solo se explican a modo de entender el
funcionamiento, los encargados de desarrollo y modificaciones de software estan
en constante trabajo para crear nuevas configuraciones
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Configuracion experta (expert settings)

La opcion "Open Expert Settings”, abrird una ventana de configuracion donde se
pueden alterar pardmetros de impresion que no aparecen en las opciones basicas

de impresion.

Retraction

Support

RS

L o 0 o

Al @

[5,]

Minimum travel (mm)
Enable combing

Minimal extrusion before retracting (mm) |0.02
Z hop when retracting {mm)

Shirt

Line count

Structure type

Lines v

Overhang angle for support (deqg)

Fill amount (%)
Distance X/ (mm)
Distance Z {mm)

Black Magic

Start distance {mm)

Minimal length {mm)

Cool

Fan full on at height {mm})
Fan speed min (%G)

Fan speed max (%)
Minimurm speed (mm,s)
Cool head lift

Infill

Solid infill top
Solid infill bottom

Infill overlap (%)
Infill prints after perimeters

Di!! Dﬂiiﬂ iij| iIII

Retraction (retraccion)
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Spiralize the outer contour
Only follow mesh surface

Brim

Brim line amount

Raft

Extra margin {mm)

Line spacing {mm)

Base thickness {mm)
Base line width {mm)
Interface thickness (mm)
Interface line width {mm)
Airgap

First Layer Airgap

Surface layers

Surface layer thickness (mm)

Surface layer line width (mm)

Fix horrible

Combine everything (Type-A)
Combine everything (Type-E)
Keep open faces

Extensive stitching
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La impresora haré la retraccion del filamento siempre que tenga que m.qverse d%
un punto a otro sin imprimir. Esta retraccion se realiza para evitar que el plastico
gotee lo menor posible.

Minimun travel (desplazamiento minimo): Fija el desplazamiento minimo para
gue se realice la retraccion del filamento. Utilice el valor por defecto de 8 mm.

Enable combing: Si esta opcion estd marcada, ademas de realizar retraccion, la
impresora va a evitar que el extrusor pase sobre los orificios 0 huecos a modo de
no dejar “telas de arana” o restos de plastico sobre los mismos.

Minimal extrusion before retracting (minima extrusién antes de retraerse): Fija
la cantidad minima de pléstico que debe extruir antes de realizar la retraccion. Si no
se extruye al menos esta cantidad de filamento, la retraccion seré ignorada. Con el
valor de 0.3 mm funciona correcto.

Z hop when retracting (elevacion del eje Z al retraer): Esta opcidén hace que se
eleve el eje Z cuando se realizan desplazamientos. Es una opcién muy util y que va
a mejorar la calidad de piezas que tengan detalles pequefios, evitando junto con la
retraccion que aparezcan hilos que afecten la impresion. Para piezas simples
recomendamos tenerla desactivada, colocando el valor en O (activarla incrementara
el tiempo de impresion), si la pieza es compleja con detalles, introducir el doble del
valor de capa que esté utilizando puede ser 6ptimo.

Un valor de 0.3 mm funciona correcto y no aumenta demasiado el tiempo de
impresion, como recomendacion deje el casillero con este valor.

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 extrusor eliminando posibles burbujas
de aire de su interior o suciedad de la propia boquilla.

Tenga en cuenta que para objetos de gran tamafo no se recomienda utilizarlo.

Line count (NUumero de lineas): Fija el nUmero de vueltas que dara rodeando al
objeto.

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

Minimal length: (longitud minima): Establece la longitud minima que tendra la
falda. En piezas pequefias la falda no sera suficiente grande como para limpiar
correctamente el extrusor, por lo que se fija una distancia minima, incrementando
asi el numero de vueltas hasta llegar a esta distancia.
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Estos pardmetros afectard considerablemente el enfriamiento de la pieza, pudiendo
asi modificar las opciones del ventilador de capa o los tiempos minimos requeridos
de impresion.

Fan full on at height (Ventilador activo a cierta altura): Esta opcion activara
completamente el ventilador de capa a partir de la altura seleccionada. Para las
capas inferiores, el ventilador funcionara a una velocidad proporcional, estando
siempre desactivado para la capa inicial.

Fan speed min/max (velocidad méaxima y minima del ventilador): Estos
parametros establecen la velocidad méaxima 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 enfriard la pieza demasiado
rapido y puede hacer que aparezcan rajas en la pieza.

Minimun speed (velocidad minima): Establece la velocidad minima de impresion.
Es muy importante, al imprimir a baja velocidad el plastico calentara demasiado
deformando la impresion, por ello es necesario fijar una velocidad minima para que
esto no suceda. Este valor va a depender del 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
extrusor al completar una capa si no ha cumplido el tiempo minimo establecido para
cada capa, dandole tiempo al enfriado y separandose para no recalentar el plastico.

Infill

Solid in.Il top/bottom (relleno s6lido 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/superposicion del relleno): Este parametro controla
la cantidad de relleno de solapamiento con los bordes. El valor que trae por defecto
funciona bien. Se recomienda no aumentar ni disminuir en gran medida este valor.

Support

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

Structure type (tipo de estructura): Podemos seleccionar entre dos tipos de

estructuras, una compuesta por una cuadricula (’grid”) y otra compuesta por lineas
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(lines). Una estructura "grid" da por lo general mejores resultados per(c)jieré,més.
complicada de retirarla. Para observar los soportes colocar la vista en modo “layers”.

Overhang angle for support (angulo maximo para soportes): Indica el angulo
maximo para el que se empezaran a usar los soportes. Este &ngulo toma como
referencia la vertical, teniendo un muro vertical en angulo de 0° y un puente
horizontal en angulo de 90°. Un valor considerable que el equipo es capaz de
soportar son los 45°, por lo que medidas mas agudas no sera necesaria la
utilizacion.

Fill amount (Cantidad de relleno): Fija el % de relleno que se va a usar para los
soportes. El relleno va a definir la separacién entre las lineas de soporte. Suelen
funcionar bien valores de relleno del 20% al 50% (en funcién del disefio).
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Distance X/Y (Distancia X/Y): Establece la separacion entre los bordes_del objeta.
y los soportes. Si esta distancia es muy pequefia, se pueden unir los bordes con los’
soportes haciendo que luego sean complicados de retirar afectando la terminacién
final de la pieza. Una separacion de 0.5mm sera suficiente.

Distance 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 0.15 mm funcionan bien.

Black magic

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

Only follow mesh surface: Esta opcidén imprime la superficie o cascara del objeto,
sin tener en cuenta la base, el relleno o la capa superior.

Brim

Brim line amount (Ancho de la visera): En este pardmetro se indica el ancho que
va a tener la visera. Cuanto mayor sea el ancho, mayor sera la adherencia que
tendra el objeto. El tamafio dependeréa 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 parametros de la base de impresion. Esta base, como se
comentd en la "configuracién del laminado”, va a mejorar la adherencia de la pieza
creando una malla sobre la que se imprimira el objeto.

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

Line 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 o0 2 capas de base (en funcion del espesor de capa).

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
qgue tengan el doble de ancho que la boquilla del extrusor (dara dos pasadas por
linea).

Interface thickness (Espesor de la capa intermedia): Establece el grosor de la
capa intermedia que tiene la base.
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Interface line width (Espesor de lalinea intermedia): Establece el grtﬁor de Iaé
lineas que forman la capa intermedia de la base. N
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Airgap:

Este parametro modifica el espacio entre la Ultima 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.

NOTA: No es necesario usar Raft para hacer impresiones simples, esta funcion se
utiliza cuando se encuentra con piezas o con materiales muy complejos de adherir
a la plataforma.

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 ".x horrible" por si solas 0 combinadas entre si, cambian la manera
en que CURA interpretara el modelo 3D, solventando posibles problemas a la hora
de imprimir.

Por defecto CURA suele reparar posible errores del modelo 3D, estas opciones solo
son recomendables activarlas en casos excepcionales, 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 pequeiios huecos y grietas del modelo, los toma como errores del
disefio.

Extensive stitching:

Repara los agujeros o grietas del modelo, cerrando los orificios que tengan
poligonos en contacto.
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Blbllografla

https://youtu.be/D6HX-Ew3ils

e https://lyoutu.be/MzFZ5-Dgy10

e https:/lyoutu.be/k-0yKjODwh4

e Piagina web para buscar soluciones a diversos problemas de impresion https://www.leon-
3d.es/guia-de-resolucion-de-problemas

e https://trimaker.com/quia-de-impresion-3d-gratuita-para-profesores-tema-4-
software-cura-trimaker/

e https://www.thingiverse.com

Profesor Técnico Palacios José Emanuel
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