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LA GUIA DEL SLIC3R

Paso 1.- Bajarse el software.
Nos bajamos el software del Slic3r que encontraremos en su web http://slic3r.org/

Como apunte rapido diremos que el Slic3r es el software que interpreta la figura 3D (.stl) que
has hecho o bajado. Este software lo que hace es “cortar” el 3D en multiples trozos y dibujar
el patron de impresidn del objeto. Slic3r guarda el archivo en un lenguaje que entiende el
programa de impresion, el gcode.

Una vez bajado el software, copiaremos la carpeta “Slic3r” en la carpeta donde tengamos
instalado el programa de impresién.

Paso 2.- Instalacion del software.
- Configuration Wizard &

Welcome to the Slic3r Configuration Wizard

» Welcome Hello, welcome to Slic3r! This wizard helps you with the initial configuration; just
Frmwasiins a few settings and you will be ready to print.

To import an existing configuration instead, cancel this wizard and use the Open
Config menu item found in the File menu,

ture To continue, click Next.

Next > ] [ Cancel

Le damos a Next>. Nos aparece una pantalla en la que seleccionar el firmware que usa
nuestra impresora.

i — S .
Configuration Wizard &

Firmware Type

r

® Welcome Choose the type of firmware used by your printer, then click Next.

> Firmware Type

G-code flavor: RepRap (Marlin/Sprinter)  ~

epRap 1 p

Teacup
MakerBot
Sailfish
Mach3/EMC
No extrusion

Mas tarde seleccionamos el tamafo de la cama, que es la base de la impresora.
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Mozzle Diameter

Filament Diameter

Bed Temperature
Finish

Configuration Wizard ] “
Bed Size
® Welcome Enter the size of your printers bed, then click Next.
® Firmware Type
o Bed Size

Extrusion Temperature

Bed size: x 200 y:200 mm

Luego seleccionamos el diametro de la aguja (nozzle).

Filament Diameter

Bed Temperature
Finish

Configuration Wizard l “
Nozzle Diameter
o Welcome Enter the diameter of your printers hot end nozzle, then click Next.
e Firmware Type
® Bed Size r
o Nole Dibretor MNozzle diameter: 0.5 mm

Extrusion Temperature

| <Back | [ Net> || cancel

Ahora el didametro del filamento de plastico.

o Filament Diameter

Bed Temperature
Finish

Configuration Wizard T =S
Filament Diameter
o Welcome Enter the diameter of your filament, then click Next.
e Firmware Type
® Bed Size Good precision is required, so use a caliper and do multiple measurements along
) the filament, then compute the average.
® Nozzle Diameter

Extrusion Temperature

Diameter: 3 mm

<Back | | Net> || Ccancel
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Colocamos ahora la temperatura de extrusién, como se dice aqui, una regla es que de 160 a
230°C es para el plastico PLA, y de 215 a 250 °C para el ABS.

Aunque la temperatura de extrusion depende de mas factores que el tipo de plastico,
depende de si se tiene la cama caliente, o incluso del tipo de PLA o ABS que dispongas,
puesto que cada uno es diferente. En nuestro caso la temperatura del PLA estad entre 215y

225°C,
Configuration Wizard &
Extrusion Temperature
® Welcome Enter the temperature needed for extruding your filament, then click Next.
® Firmware Type
® Bed Size A rule of thumb is 160 to 230 *C for PLA, and 215 to 250 *C for ABS.
® Nozzle Diameter
@ Filament Diameter Other layers: 200 c
» Bxtrusion Temperature
E Tem ure
|
I < Back Next > ] | Cancel

La temperatura de la cama también se marca aqui, con 60 °C para el PLAy 110 °C para el ABS.

Hay impresoras que no tienen resistencias térmicas en la cama, como es en nuestro caso, por
lo que hay dos trucos claros, uno es aumentar un poco la temperatura del extrusor, y otro
truco es calentar con un secador de pelo la cama durante unos minutos.

Esta temperatura tiene como funcién la de mantener sujeto a la base el objeto que estemos
imprimiendo y que no se mueva de sitio.

>

Configuration Wizard

=

Welcome
Firmware Type
Bed Size

Nozzle Diameter
Filament Diameter

® o @ o 9 @

Extrusion Temperature
> Bed Temperature

Bed Temperature

Enter the bed temperature needed for getting your filament to stick to your

heated bed, then click Next.

A rule of thumb is 60 *C for PLA and 110 °C for ABS.

Other layers:

< Back

Next >

*C

Cancel
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Y con esto termina la instalacién. Le damos a Finish

Configuration Wizard P S|

Congratulations!
® Welcome You have successfully completed the Slic3r Configuration Wizard. Slic3r is now
e Firmware Type configured for your printer and filament.
@ Bed Size
To close this wizard and a the n created configuration, click Finish.
e Nozzle Diameter PPl oy ~ g/
e Filament Diameter
e Extrusion Temperature
e Bed Temperature
@ Finish

|
<Back | [ Finish | [ cancel
Paso 3.- Manejarse por las pestanas.
A) Plater
Esta es la pestafa de inicio: Plater
" sicr o B B
File Plater Window Help
Plater |Prirl25¢wings Filament Settings | Printer Settings |
More Less 45" 45" Rotate.. Scale Sph
Mame Copies Scd
Drag your objects here
< m | b
:E__dﬂndd... Autoarrange Export G-code..
Delete Delete All Export STL..
Print settings: |- default - (modified)  v| Filament: |- default - (modified) v| Printer: |- default - (modified) v
Version 098 - R nber to check for updat athtlp:ffslidl.org/

En esta pestafa podemos visualizar lo que queramos imprimir, y establecer las
configuraciones de impresién.
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'99‘3, = @B &=

File Plater Window Help

Plater  Print Settings | Filament Settings | Printer Settings
1 dore ° 45" 45" Frtate ale 2
e zopm ;l
3

Drag your objects here

B = e
‘dd P — - [ - 4 » 4

S —— e ——————
Print settings: |- default - (modified) v | Filament |- default - (modffied) v Prnter |- defauk - (modified) v 5

|Version 0.9.8 - Remember to check for updates at httpe//shic3r.org/

1.- Es el visor del elemento a “cortar”.
2.- Aqui estan los comandos referidos al archivo stl, como rotar, escalar,...
3.- Donde estan los nombres y referencias de los archivos stl.

4.- Sirve para anadir (verimagen de abajo) otro archivo stl, borrarlo,..., y lo més importante
sirve para exportar el g-code que es el patron de impresidon que el software de la impresora
lee. El G-code es el lenguaje de programacion mediante el cual le dictamos a la impresora
qué hacer y cémo hacerlo.

§ sicar e = B B

| Fite Puter Window Help

jPII‘g_ Print Settings | Filament Settings | Printer Settings

§ Choose one or mare fles (STLOBLAMF): =
G\J'W — %] s B =
Organizae » =

A Stesrecientes |8 |\ des de disco duro (2)

0 Bbbotecss Disco bocal (C:)
# Documentos .3 68 disponibles de 115 GE
] Imdgenes Disco local ()
o' Misica e —
B videos S 158 68 disponibles de 39 G8

| # Dispositivos con almacenamiento extraible (2)

|=
o Grupo en el hogar | | A
$ Unidad de DVD RW (E:)

4
. Ei Unidad de BD-ROM (G}
="

4% Equipa
&, Diseo local (€4}
s Disco local (06}

Hombre:

5.- Aqui es donde se seleccionan las configuraciones de la impresora, del plato y del plastico.
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B) Print settings

B.1.- Layers and perimeters

§ Shc3r > | () S
File Plater Window Help
Plates | Print Settngs | Filament Settings ' Printer Settngs
- default - v = 1 Layer height 3
@ Layers and penmeters Layer hesght 04 mm
Infil Furst layer height 100% mm ot %
<) Speed
) S%ist and brim Vertical shells
A Support matenial 4
Notes Penmeters {minimum 3
& Output optons
y Multiple Extruders Randomize starting points: J
Advanced
Generate extra penmeters when 7
needed
Horzontal chells S
Solid layers: Top: 3 * Bottom: 3
. " »

Version 098 - Remember to check for updates at httpe//she3r.ong/

1.- En esta parte guardamos la configuracion que hemos hecho, lo guardamos una vez que
hemos retocado lo que queremos.

2.- La barra de las configuraciones, las capas, relleno, velocidad, material soporte, capa de
pruebas, etc...

3.- Layer height

Layer height (mm). Altura de cada capa. Este valor afecta mucho al nivel de detalle
que tendrd el objeto impreso. Un valor adecuado, sobretodo en las primeras
impresiones, es de 0.4 cuando se usa un hotend de 0.5mm de salida. Para conseguir
mas detalle hay que reducir este valor a 0.35, 0.3 o incluso menos pero para que
salga bien la impresion hara falta ajustar las velocidades, temperaturas, etc. A menor
tamano mayor precisidén, en nuestro caso hemos llegado a probar 0.1 mm.

First layer height (% o mm).Altura de la primera capa. Normalmente se recomienda
dejarlo al 100% o como mucho anadir un 25% mas.

4.- Vertical shells

Perimeters (minimun): define el nimero de contornos solidos para el perimetro del
objeto. Para objetos muy finos es quizas mejor generar uno o dos contornos.
Randomize starting points: para que el punto de comienzo sea aleatorio.

Generate extra perimeters when needed: aumenta la calidad de la impresién 3D
generando mas perimetros pero baja la velocidad.

5.- Horizontal shells
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e Lacantidad de capas sélidas que se hacen tanto en la parte superior (top) como en
la parte inferior (bottom). En general un buen valor suele ser de 3 capas, y
dificilmente valores por encima de 6 capas.

B.2.- Infill

[ G Sseie > | @ =
| File Plater Window Help
Plater | Print Settings | Filament Settings | Printer Settings
- default - - ._tj Infill 1
@ Layers and penimeters il density: 04
Infill Fill pattern: rectiliness b
) Speed T ! I
B8 Slort and brim op/bottom fill pattern: rectiiness =
L Support material — ——
Metes Advanced
@ Output optioms - 1 T Ly 2
7 Multiple Extruders — ’
g Advanced &
- Solid infill every: 0 . layers
Fll angle 45
Sohid nfill threshold arex 0 mm’
Only retract when crossing
penmeters:
Version 093 - Remember to check for updates at http//shc3r.org/
1.- Infill
e Fill density: fija el relleno que sera usado por la
impresora 3D para rellenar el espacio entre los
perimetros. Un valor de 0.4 es un relleno del l
0,
40%. En nuestro caso solemos usar un relleno 29% Fill 25% Flll 50% Fill

e Fill pattern: tipo de relleno. Hay rectilinear, line, concentric, honeycomb,
hilbertcurve, archimedeanchords y octagramspiral.
5% fill

' I l l “%'ﬂl l

Rectilinear Line Concentric grglgu:_'\edean-
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25% fill

Hilbertcurve Octagramspiral Zycomb

e Top/bottom fill pattern: tipo de relleno de las capas de arriba y abajo. Hay rectilinear,
line, concentric, hilbertcurve, archimedanchord y octagramspiral.

2.- Advanced

o Infill every: selecciona la altura de impresién en funcién de la altura del perimetro.
Por ejemplo, cuando se fija un Layer Height de 0.2; Infill every layer 2, la impresora
imprimird con una altura de perimetro de 0.2y con una altura de relleno de 0.4. Es
usado para bajar el tiempo de impresion sin bajar la calidad del perimetro.

e Solid infill every: al igual que la anterior para las partes sélidas.

e Fill angle: selecciona el angulo entre los ejes X e Y que serd usado en el relleno del
objeto. Un relleno rectilineo a 45° es correcto.

e Solid infill threshold 4rea: crea un drea umbral por debajo de la cual se rellena.

e Only retract when crossing perimeters: solo retraer (succiona el plastico que podria
imprimir) cuando va de un area de impresidn a otra, esto se hace para que no
imprima sobre zonas en las que no debe salir plastico.
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B.3.- Speed
& Slic3r | [E] s
File Plater Window Help
| Plater Print Settings | Filament Settings I Printer Senings.
| - default - - | = Speed for print moves
@ Layers and perimeters Perimeters: 30 mm/s
Infill Small perimeters: 30 mm/sor %
€] Speed| ) ) = ey
(& Skirt and brim External perimeters: 100% mm/sor %
Lol Support material Infill: 60 mm/s
Notes Solid infill 60 mm/s or %
% Output options ) )
' Multiple Extruders Top solid infill: 50 mm/s or %
&7 Advanced Support mateniak: 60 mm/s
Bridges: 60 mm/s
Gap fill: 20 mm/s
Speed for non-print moves
Travek: 130 mm/s
Modifiers
First layer speed: 30% mm/ser %
Acceleration control (advanced)
Perimeters: 0 mm/s®
Infill: 0 mm/s’
Default: 0 mm/s’

1.- Speed for print movies

e Perimeters (mm/s): velocidad de impresidn para los perimetros. Para tener una mejor
calidad en las impresiones es mejor empezar por velocidades bajas y luego ir

subiendo.

e Small perimeters (mm/s): velocidad de impresién para perimetros pequenos.
Conviene que esta velocidad sea inferior a la normal para evitar deformaciones

producidas por el rapido paso del HotEnd por la misma area. Ademads para que se

“pegue” bien a la base.
e External perimeters

Infill: como experiencia con objetos pequerios suele salir mejor una velocidad mas
alta para objetos mas grandes.

Solid infill: velocidad de relleno para capas sélidas.

Top solid infill: velocidad de relleno para las capas marcadas como superiores.
Support material: velocidad de relleno del material de soporte.

Bridges: velocidad de impresién de “puentes” (sin material soporte o relleno bajo
dicha capa).

Gap fill: velocidad de relleno de los defases (la capa no apoya totalmente en otra).

2.- Speed for non-print movies

Travel: velocidad de viaje de la impresora. Cuando va de un punto a otro solo para
desplazar el extrusor y no para imprimir.

10
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e First layer speed: con este pardmetro modificamos la velocidad de la primera capa,
dependera de si tienes “cama caliente” o del tipo de plastico que uses, en nuestro

caso suele ser mas baja que las demas velocidades.

4.- Acceleration control (advanced)

e Perimeters: aceleraciéon que usara en el perimetro. Dejar O para desactivar.
e Infill: aceleracion que usara en el relleno. Dejar 0 para desactivar.
e Default: aceleracién que usara en el global. Dejar 0 para desactivar.

B.4.- Skirt and brim

2 Shc3r [T
File Plater Window Help
| Plater | Print Settings | Filament Settings | Printer Settings
- default - =] Skirt 1
@ Layers and perimeters Loops: 1 S
Infill Distance from object: 6 mm
+) Speed A g =
(@ Skirt and brim Skirt height: 1 ~ layers
sl Support material Minimum extrusion length: 0 mm
| Notes
% Output options Brim
' Multiple Extruders 2
P Advanced Brim width: 0 mm

Version 0.9.8 - Remember to check for updates at http://slic3r.org/

1.- Skirt

Loops: numero de lineas que hace la
impresora antes de comenzar la impresion del

objeto programado.

¢ Distance from object: distancia al objeto a
imprimir.

e  Skirt height: altura de capa.

e Minimum extrusion lenght: longitud minima a

extruir.

11



2.- Bri
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e Brim width: este comando sirve para crear una base de impresién del objeto a
imprimir, principalmente para que quede pegado el objeto a la cama. (Raft).

B.5.- Support material

G Sic3r

|_D|EM‘

|- default - v
@ Layers and perimeters
Infill
-) Speed
(5 Skirt and brim
i
Notes
& Output options
' Multiple Extruders
g Advanced

File Plater Window Help

=

1.- Support material

| Plater Print Settings :Filarjnent Settings l Printer Set_'tings._

Support material

Generate support material:

QOverhang threshold: 0

Pattern: 'rectilinear
Pattern spacing: 25
Pattern angle: 0

Version 0.9.8 - Remember to check for updates at http://slic3r.org/

e Generate support material: mantener activado si queremos general material de
soporte, si nuestro objeto tiene partes en las que no tiene una capa sobre la que

apoyarse.

e Overhang treshold: identifica el &ngulo de inclinacién del material de soporte. Por
debajo del angulo dado, no se creara material de soporte, esto sirve para cuando
creemos que la capa de arriba se puede sustentar en la de abajo y ponemos un
angulo limite. Con 0 entra en automatico.

e Pattern: tipo de relleno del material soporte. O rectilinear o honeycomb.

e Pattern spacing: espaciado entre el relleno.
e Pattern angle: dangulo plano entre el relleno.

12
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B.6.- Notes

—— el
File Plater Window Help

| Plater | Print Settings | Filament Settings | Printes Settings |

- defoult - (modified)  v|[[] | | Notes :

@ Layers and perimeters |

Skirt and brim
Ll Support material
_| Notes

& Output options
Y Multiple Extruders
& Advanced

Veisivi 055 - Resiive W diedk fur updates at hitp://slic3r.org/

1.- Notes:

e Por si quieres generar algun comentario, a modo informativo, no tiene mayor
influencia.

B.7.- Output options

B L=
File Plater Window Help
Plater | Print Settings | Filament Settings | Printer Settings |

- default - (modified) v] [ﬁ] Sequential printing 1
@ Layers and perimeters 1 | Complete individual objects: ]

fill Extruder clearance (mm): Radius: 20 Height: 20

(2) Speed

Skirt and brim

L2l Support material
.| Notes Verbose G-code: A

@ Output filename format: [input_filename_base].gcode
3 Multiple Extruders
#° Advanced

Qutput file

Post-processing scripts 3

Version 0.5.6 - Rememer 1w Ceck fur updates at http://slic3r.org/

13
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1.- Sequential printings:

e Complete individual objects: hay que revisar esta opcion cuando imprimimos mas
de un objeto al mismo tiempo. Si marcamos esta casilla hasta que no termine de
imprimir un objeto no empezara con el siguiente. En principio el programa calcula
para que no haya choques. Desactivada por defecto.

e Extruder clearance radius: define la distancia (mm) en la que el extrusor no se
acercara a un objeto impreso.

e Extruder clearance height: define la altura (mm) en la que el extrusor no se acercara
a un objeto impreso. Estos dos parametros dependeran del extrusor.

2.- Output file:

e Verbose G-code: sirve para que cada linea del gcode quede explicada por una linea
de texto.

e Output filename format: coloca el nombre del archivo generado.

3.- Post-processing scripts:

e Sitenemos algun script para reinterpretar los gcodes.

B.8.- Multiple extruders

§ siicr A2 -

| Plater Print Settings | Filament Settings | Printer Settings

- default - (modified) = ||[=] Extruders

@ Layers and perimeters Perimeter extruder: 1
Infill

<) Speed -

() Skirt and brim Support material etruder: 1

Infill extruder: 1 =

Lol Support material
Notes

& Output options

;

g~ Advanced

Version 0.9.6 - Remember to cneck Tor updates at http://slic3r.org/

1.- Extruders:
Esta opcidn sirve si tenemos varios extrusores.

e Perimeter extruder: seleccionamos el extrusor que usamos para perimetros.

14
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¢ Infill extruder: seleccionamos el extrusor que usamos para rellenos.
e Support material extruder: seleccionamos el extrusor que usamos para material
soporte.

B.9.- Advanced

& Slic3r =5
File Plater Window Help
Plater Print Settings | Filament Settings [ Printer Settings.:

- default - (medified) | |[=]| Extrusion width 3
@ Layers and perimeters || Default extrusion width: 0 mm or % (leave 0 for auto)
el First layer: 200% mm or % (leave 0 for default)
f; ::':::nd e Perimeters: 0 mm or % (leave 0 for default)
L2l Support material Infill: 0 mm or % (leave 0 for default)
Notes Support material: 0 mm or % (leave 0 for default)

% Output options
" Multiple Extruders

Pl vonced] . 2
Bridge flow ratio: 3
Other >
Threads: 2 * (more speed but more memory usage)

Version 09.8 - Remember to check for updates at http://slic3r.org/

1.- Extrusion width:

Ancho de extrusidn, por experiencia cuanto mas porcentaje mas espaciado.

e Default extrusion width: ancho por defecto de extrusion.
e First layer: ancho de primera capa.

e Perimeters: ancho de perimetros.

¢ Infill: ancho de rellenos.

e Support material: ancho del material soporte.

2.- Flow:

e Bridge flow ratio: flujo de plastico para los “puentes”.
3.- Other:

e Threads: modificas la velocidad en funcién del uso de memoria.

15
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C) Filament settings

C.1.-Filament

G Slic3r =Sl

File Plater Window Help
| Plater |P:int Stt‘tingsi Filament Settings | Printer Settings |

- default - v | |Ei Filament
& Filament | | Diameter: 3 mm
= Cooling Extrusion multiplier: 1

Temperature (*C)

Extruder: First layer: 200 - Other layers: 200

ar e

Bed: First layer: 0 * Other layers: 0

Version 0.9.8 - Remember to check for updates at http://slic3r.org/

1.- Filament:

e Diameter: diametro del tipo de plastico que usaremos.
e Extrusion multiplier: multiplicador de flujo del extrusor.

2.- Temperature:

e Extruder: la temperatura que necesitara el extrusor. Si la dejas en 0, la puedes
modificar desde el Pronterface.

e Bed: la temperatura que necesitara la cama. Si la dejas en 0, la puedes modificar
desde el Pronterface.

16
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C.2.- Cooling

§ Slicar =18
File Plater Window Help
[ Plater | Print Settings | Filament Settings | Printer Settings |

- default - - |B Enable 1
& Filament Enable cooling: V|
§4 Cooling

If estimated layer time is below ~15s, fan will run at 100% and print speed
will be reduced so that no less than 155 are spent on that layer (however,
speed will never be reduced below 10mm/s).

If estimated layer time is greater, but still below ~60s, fan will run at a
proportionally decreasing speed between 100% and 35%.

During the other layers, fan will be turned off.

Fan settings

Fan speed: Min: 35 2 Max 100
Bridges fan speed: 100 = %

Disable fan for the first: 1 2 layers

Keep fan always on:

Cooling thresholds
Enable fan if layer print time is below: 60 * approximate seconds
Slow down if layer print time is below: 15 ° approximate seconds

Min print speed: 10 ~ mm/s

Version 0.9.8 - Remember to check for updates at http://slic3r.org/
1.- Enable:
e Enable cooling: activa la ventilacion.

2.- Fan settings:

e Fan speed: velocidad del ventilador.

e Bridges fan speed: velocidad del ventilador para puentes.

e Disable fan for the first: desactivar el ventilador par alas primeras capas.
e Keep fan always on: mantener siempre encendido.

3.- Cooling tresholds:

e Enable fan if layer print time is below: activa el ventilador si el tiempo de impresion
baja lo marcado.

¢ Slow down if layer print time is below: reduce la velocidad del ventilador si el tiempo
de impresidén baja lo marcado.

e Min print speed: velocidad minima de impresién.

17



D) Printer settings

D.1.- General
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§ Slicar (= | B |
File Plater Window Help .
| Plater | Print Settings | Filament Settings | Printer Settings |
- default - v| |E‘| Size and coordinates
1
I'-)m Bed size: e 200 y:200 mm
| 4 Custom G-code Print center: €100 ¥ 100 mm
| ' Extruderl
Z offset: 0 mm
Firmware 2
G-code flavor:
Use relative E distances:
Capabilities 3
Extruders: 1 =
Advanced 4
Vibration limit: 0 Hz

Version 0.9.8 - Remember to check for updates at http://slic3r.org/

1.- Size and coordinates:

e Bed size: tamano de la cama.
e Print center: centro de la cama.
e Zoffset: alejamiento de Z.

2.- Firmware:

e G-code flavor: puedes elegir el firmware entre Reprap, Makerbot, Teacup, Match 3,...
e Userelative E distances: si se marca usa las distancias relativas a su nueva posicion, y

no las distancias absolutas.
3.- Capabilities:
e Extruders: fija el nUmero de extrusores.
4.- Advanced:

e Vibration limit: fija el limite de vibracién de la impresora.

18
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D.2.- Custom G-code

. % Shic3r . .
file Plater Window Help (=@
Eﬂ lpms_lﬂ@t}ithngs] Printer Settings .

[- default - = f @ Start G-code -

G28 : home all axes -

;_-:i General

| Bxtruderl

End G-code 2

M104 S0 ; turn off temperature -
628 X0 ; home X axis
M84 ; disable motors

m

Layer change G-code 3

ITooI change G-code “ I

Version 0.9.8 - Remember to check for updates at http://slic3r.org/

Sirve para meter nuestro cédigo de forma manual.
1.- Start G-code:

e Mete lineas de codigo que se ejecutara al principio.
2.- End G-code:

e Mete lineas de codigo que se ejecutara al final.

3.- Layer change G-code:

e Mete lineas de c6digo que se ejecutara a cada cambio de capa.

4.- Tool change G-code:

e Herramienta para el cambio del gcode

19



D.3.- Extruder1

@ Slic3r

- default -

(i General
4# Custom G-code
Il Extruder 1

| File Plater Window Help
| Plater | Print Settings | Filament Settings | Printer Settings |

o[E]

[-]cerojugadores

(= | E fo

Size
1

Nozzie diameter: 05 mm
Position (for multi-extruder printers) 5 :
Extruder offset: w0 y: 0 mm
Retraction 3
Length: 1 mm (zero to disable)
Lift Z: 0 mm
Speed: 30 > mm/s
Extra length on restart: 0 mm
Minimum travel after retraction: 2 mm
Retraction when tool is disabled (advanced settings for multi-extruder setups) 4
Length: 10 mm (zero to disable)
Extra length on restart: 0 mm

Version 0.9.8 - Remember to check for updates at http://slic3r.org/

Aparecerian tantos extrusores como hubiera.

1.- Size:

e Nozzle diameter: didmetro de la boquilla del extrusor.

2.- Position (for multi-extruder printers):

e Extruder offset: desviacion del extrusor (para muchos extrusores).

3.- Retraction:

e Length:fija la cantidad de filamento que sera retraido (chupado) durante el
movimiento. Se establecera en funcién de los mecanismos de empuije. En principio
se recomienda usar el valor por defecto.

e Lift Z:fija la desviacidn de z en los movimientos rapidos para no dafar el material ya
impreso con el extrusor. (sube el extrusor)

e Speed:fija la velocidad de retraccién de filamento. Con Marlin (Reprap) puedes fijar
hasta 30mm/s, con Sprinter el limite es 16 mm/s.

e Extra length on restart: fija el filamento extruido tras reanudar una impresion al
pararla previamente. Es mejor dejarla en 0.

e Minimum travel after retraction: fija un valor minimo para el que no habra
retraccién, sobre todo si los puntos de comienzo y final del viaje son cercanos.

4.- Retraction when tool disabled:
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e Lenght: fija la cantidad de filamento que sera retraido (chupado) durante el
movimiento. Se establecera en funcién de los mecanismos de empuje. En principio
se recomienda usar el valor por defecto.

e Extra length on restart: fija el filamento extruido tras reanudar una impresion al
pararla previamente. Es mejor dejarla en 0.

E) Extras

e Esrecomendable guardar cada cambio que hagamos, y disponer de diferentes
configuraciones, como una para sélidos, otra para objetos pequenos, por diferentes
tipos de filamentos, etc. Para ello le damos al botén de guardar tantas veces como
Nos sea necesario.

e Enlaventana File podemos encontrar la opcién de exportar y cargar
configuraciones de Slic3r que tengamos hechas.

e En principio puedes exportar el gcode desde la ventana File, en “Quick slice” aunque
no es recomendable, es mejor el botdn de Export G-code.

Bajo licencia Creative Commons, usa, redistribuye y cambia lo que quieras, pero recuerda comunicdrnoslo para asi
saber y aprender de tu experiencia.

ludoteca@cerojugadores.com
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