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ALGUNOS ENLACES

CURA REPETIER
(RECOMIENDO VERSION 4.10) (PROGRAMA ALTERNATIVO)



https://www.repetier.com/
https://github.com/Ultimaker/Cura/releases/download/4.10.0/Ultimaker_Cura-4.10.0-amd64.exe

ALGUNOS ENLACES

MONEDAS INSTITUTOS



https://github.com/agomezgar/3DEducacion/tree/main/monedasInstitutos
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DISENO EN EXPORTACION A UN
ORDENADOR (CAD, s = ARCHIVO TIPO

FCSTD, ETC...) MALLA (*.STL)

. GENERACION DE
IMPRESION DEL _ ARCHIVO GCODE
OBJETO 3D FISICO (EN LATARJETA DE

LA IMPRESORA)
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CONCEPTOS FUNCIONALES BASICOS




CONCEPTOS FUNCIONALES BASICOS

TIPOS DE PLASTICO: LOS
DOS MAS POPULARES
SON EL ABS
(TEMPERATURA DE
FUSION SOBRE LOS 250 ©
C) Y EL PLA (T2 SOBRE
LOS 215° C).




CONCEPTOS FUNCIONALES BASICOS

EL ABS ES MUCHO MAS RESISTENTE, PERO EN LOS
OBJETOS GRANDES TIENE MUCHA TENDENCIA A
AGRIETARSE POR CULPA DE LA DIFERENCIA DE

TEMPERATURAS ENTRE LA CAMAY LA CAPAACTUAL.
(SPOILER: COMPRA PLA).




CONCEPTOS FUNCIONALES BASICOS

ALTURA DE CAPA: HACE
REFERENCIAA LA
DISTANCIA ENTRE CAPAS
QUE FORMAN LA PIEZA. A
MENOR ALTURA, MEJOR -
CALIDAD (Y MAS TIEMPO .
DE IMPRESION). AUTOR: |

CREATIVETOOLS




CONCEPTOS FUNCIONALES BASICOS

EXTRUSOR/HOTEND:
PARTE DE LA IMPRESORA
POR LA QUE PASA EL HILO

DE PLASTICO, SE
CALIENTA, SE DERRITE Y
ES EXTRUIDO A TRAVES
DE UN AGUJERO DE 0,4

mm (AUTOR: Philippe

Vanhaesendonck )




CONCEPTOS FUNCIONALES BASICOS

HEATED BED/CAMA B
CALIENTE: BANDEJA
SOBRE LA QUE SE CREA
LA PIEZA. SE PUEDE
CALENTAR (NO MAS DE 50
°© C) PARA MEJORAR LA
ADHERENCIAY EVITAR
CUARTEAMIENTOS

(Creador: Morgaine Dinova)




CONCEPTOS FUNCIONALES BASICOS

CALIBRAR CAMA (HEATED BED): HAY QUE GARANTIZAR
QUE AL INICIO DE SU FUNCIONAMIENTO, EN LAS
COORDENADAS 0,0,0, EL EXTRUSOR TOQUE LA CAMA SIN
PRESIONAR DEMASIADO PARA EVITAR ATASCOS.




CONCEPTOS FUNCIONALES BASICOS

S| LA IMPRESORA ESTA
MAL CALIBRADA, IRA
ENTRANDO MAS
PLASTICO QUE EL QUE LE
DA TIEMPO A SALIR (DADO
QUE ESTA APRISIONADO
CONTRA LA CAMA). ASi SE
ACABAN PRODUCIENDO
LOS TEMIDOS ATASCOS.
(CREADOR: CREATIVE
TOOLS)




CONCEPTOS FUNCIONALES BASICOS

VOLUMEN DE
IMPRESORA: NUESTRA
IMPRESORA TIENE UN

TAMANO FISICO QUE NO

PODEMOS SUPERAR. ESO

ES INNEGABLE




CONCEPTOS FUNCIONALES BASICOS

VOLADIZO: EN OCASIONES
NECESITAREMOS IMPRIMIR
PIEZAS QUE TIENEN PARTES
EN VOLADIZO (SUSPENSAS
SOBRE EL VACIO).
PODEMOS PEDIR AL
PROGRAMA QUE IMPRIMA
ALGUN TIPO DE SOPORTE
REMOVIBLE.




CONCEPTOS FUNCIONALES BASICOS

ADHESION A LA CAMA: LAS
PIEZAS CON BASES MUY
FINAS PUEDEN
IMPRIMIRSE CON BORDE,
FALDA O CON BALSA
PARA GARANTIZAR LA
ADHESION.




CONCEPTOS FUNCIONALES BASICOS

ADHESION A LA CAMA: LAS
PIEZAS CON BASES MUY
FINAS PUEDEN
IMPRIMIRSE CON BORDE,
FALDA O CON BALSA
PARA GARANTIZAR LA
ADHESION.




CONCEPTOS FUNCIONALES BASICOS

ADHESION A LA CAMA: LAS
PIEZAS CON BASES MUY
FINAS PUEDEN
IMPRIMIRSE CON BORDE,
FALDA O CON BALSA
PARA GARANTIZAR LA
ADHESION.




CONCEPTOS FUNCIONALES BASICOS

VELOCIDAD DE IMPRESION (EN mm/s): HACE REFERENCIA
A CUANTA DISTANCIA POR SEGUNDO PUEDE HACER LA
IMPRESORA. A MAS VELOCIDAD, MENOS CALIDAD (LA VIDA
ES INJUSTA).




CONCEPTOS FUNCIONALES BASICOS

—m  RETRACCION: CUANDO
IMPRIMIMOS PARTES EN
VOLADIZO, PARTE DEL
PLASTICO TIENDE A
QUEDARSE
DESCOLGADO MIENTRAS
SE DERRITE. SI
ACTIVAMOS LA
RETRACCION, EN ESTOS
CASOS LA IMPRESORA
RETRAERA EL PLASTICO.
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CONCEPTOS FUNCIONALES BASICOS

DENSIDAD Y PATRON
DE RELLENO:
NORMALMENTE LA 645 I ENTR A SR b

IMPRESORA NO e e _:igﬂ;;iggaﬁ.
IMPRIME OBJETOS e | .--.gu EEEE“EEE
MAC|ZOS, USA UN i 1 X Ml Esasasn SRR

PATRON DE bb e Pty g%.ll Bummey
N El:.l-ﬂ'lll'

CONSTRUCCION QUE
RELLENA HUECOS
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INTRODUCCION A ULTIMAKER CURA




CURA

CURA ES UN SOFTWARE =
DE TIPO SLICER (CARGA
UN ARCHIVO STLY LO
TRADUCE A LOS
MOVIMIENTOS QUE TIENE
QUE HACER LA
IMPRESORA EN GCODE)
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CURA

LO PRIMERO SERA
CONFIGURAR NUESTRO

i . MODELO DE )
qure a7 Eua IMPRESORA... (ESTA
\ sren | TODO MUY

x Manage Printers... A U TO M AT I ZA D O) .




( : U R A CONFIGURAR EL PERFIL
DE IMPRESION ELEGIDO

PREPARE

Ultimaker Cura

< /= Extra Fine - 0.3mm Bsw &l off + off

ABRIR ARCHIVO, _
ELEGIR IMPRESORA, :
PERFIL DE MATERIAL #0 [ =
B 150 :
i \POSICIONAMIENTO - :
& DE LA = —
ﬁ PIEZA ==
il

© 51 minutes
1l sg-3.08m

PERSPECTIVA



CURA

FREFARE FREVIEW MONITOR




EN PREPARE, ABRIREMOS
NUESTRO ARCHIVO, LO
SITUAREMOS EN LA

S BANDEJA,
a2 TRABAJAREMOS SU
' TAMANO Y LO

ROTAREMOS S| HACE
FALTA.




CURA

CLICK IZQUIERDO - SELECCIONAR PIEZA
CLICK DERECHO - ROTAR
RUEDA DEL RATON - ZOOM




CURA
PODEMOS ANADIR MAS
DE UNA PIEZAA LA

BANDEJA. SE

RECOMIENDA
COLOCARLAS BIEN PARA

AHORRAR TIEMPO EN LOS

DESPLAZAMIENTOS DEL

EXTRUSOR







CURA

= Normal - 0.15mm B 1o gL Ooff = off #
Print settings X
Profile | MNormal “

Q4 search settings =

w2l

Printing Temperature

Build Plate Temperature 5 O OC &

@ speed

Print Speed 60.0 mim/s
= Travel v

@Ie Retraction o ::>

Z Hoo When Retracted




=' Normal - 0.15mm Hiww RloF ==off # .
Print settings x
Profile Mormal W
Q JENCH SEMings E
Print Speed 60.0 mimys
i! Travel LY
Enable Retraction
7 Hop When Retracted
¥ Cooling v
RECOMENDAMOS
Fan Speed -1III.CI- " %

\9769 E 1Y CASO




" Support v
Generate Support & ‘
= Build Plate Adhesion v
Bid Plate Adhesion Type & | skt >
!k Dual Extrusion Skirt
Brim
<{ Recommended Raft

I NO HAY MUCHA ADHERENCIA,

ELEGIR "SKIRT" O "RAFT". EN
OTROS CASOS, "NONE"




CURA

PARA PREPARAR LA PIEZA, HAY QUE HACER
CLICK EN EL BOTON “SLICE” (ES EL QUE
TRADUCE EL ARCHIVO *.STL AL ARCHIVO

*.GCODE QUE GOBIERNA EL MOVIMIENTO DE

LA IMPRESORA)
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CURA

PREPARE PREVIEW MONMITOR




CURA

AVANCEPOR CAPAS 'EN PREVIEW PODEMOS
VER UNA ANIMACION EN
LA QUE SE MUESTRA QUE
HARA NUESTRA
IMPRESORA 3D

ANIMACION DE CAPAS




CURA

TODO ESTA PREPARADO = = =
PARA GRABAR NUESTRA s

Il 5g-1.52m N

PIEZA EN LA TARJETA SD ? @ 35 minutes (i




CURA

iVALOR Y AL
TORO!




CURA

INFORMACION COMPLEMENTARIA:
https://createc3d.com/blog/usar-cura/



https://createc3d.com/blog/usar-cura/
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