Software de gestion de impresion

Adaptaciéon: RepRap Venezuela

Versién Original: RepRap BCN
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Descargar el programa

Repetier Host es un programa Open Source, es decir, es un
programa completamente gratuito y disponible para todos los
usuarios.

Para descargarlo no hace falta mas que acceder a su y
seleccionar la version que queramos (normalmente la ultima)

Download
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http://www.repetier.com/download/
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Utilidades del programa

;Para que sirve este software?

Conectando la impresora al computador y usando este software se
puede:

« Controlar los movimientos y temperaturas de la impresora desde el
computador.

» Visualizar, en un grafico, las temperaturas asi como la potencia
consumida.

- Distribuir los objetos a imprimir en la plataforma de la impresora.

- Generar los G-Code a usar, o importarlos desde fuera, y ejecutarlos
desde el computador.

- Ver en el monitor, en tiempo real, el estado de la impresion

- Guardar, recuperar o ejecutar archivos de la tarjeta SD.
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Conectar la impresora

En la opcion de Config. Impresora seleccionar en puerto (COM)
al que esta conectada la impresora y la velocidad de transmision
de datos.

R Repetier-Host V0.90C - ListViewltem: {yoda_Bust.stl}
Archivo View Configuracion Temperatura Impresora Tools Ayuda

d.B. = / @ ®

Conectar  Archivo Guardar Trabajo Imprimir Trabaje AnularImpresion Tarjeta SO Ver Registro Mostrar Filamento Hide Travel




.

Impresora: Prusa Mendel | ®

Conexion | Impresora | Dimensiones Impres | Avanzado

o
Connectar; | Serial Connection - —
Puerto: COMS - || Refresh Ports
Baudios: 250000 - |
Protocolo transfer.: ttodetact - |
Reset on Connect DTR low->high->low -
Reset on Emergency Send emergency command and reconnect - | 3
Cache Recep.: &3
jDe=de Arduing 1 k= caché de recepoion == redujo d2 127 2 52 bytes!
[ Usar comunicacién Ping-Pong (Enviar solo despues de ok)
Los ajustes de impresora comesponden a la impresora seleccionada amba. Estos se
guardan
pulsando OK o Aplicar. Para crear una nueva impresora, solo introduce un nuevo

nombre de impresora y pulsa Intro. La nueva impresora empezara con los dtimos
gjustes seleccionados.

QK ][ Aplicar ][ Cancelar
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Conectar la impresora

Indicar el n° de extrusores y modificamos las temperaturas por
defecto:

« PLA:185°Cy 55°C
- ABS: 235°Cy g5°C

R Repetier-Host V0.90C - ListViewltem: {yoda_Bust.tl}

Archivo  View Configuracion Temperatura Impresora Tools Ayuda

d.B. = / @ ®

Conectar  Archivo  Guardar Trabajo Imprimir Trabajo AnularImpresion Tarjeta SD  Ver Registro Mostrar Filamento Hide Travel
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Conexion | Impresora | Dimensiones Impres | Avanzado

Velocidad desplazamiento sin exdruir: 4200 [mm./min]
Velocidad de avance eje £ 100 [mm./min]
Temperatura Bxtrusor por Defectof 1595 T
Temperatura Plataf. por Defecto: Rh T
Mumber of Bdruder: 1 |
Comprobar Temperatura de Edrosory-Fratafomms

[] Blim llamadas M105 del Registro
Comprobar cada 3 segundos. | U
Posic. de Reposo:  X: 155— Y: 155— Z-Min gﬂ— [mm]
Ir @ posicion de reposo después de Impresion o Anular

Desconectar Bxtrusor despues de Impresion o Anular

Desconectar Plataforma despues de Impresion o Anular

Desconectar Motores despues de Impresion o Anular

Afiadir tiempo de Impresion g [%]

[ oK ] [ Aplicar ] Cancelar
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Conectar la impresora

Indicar el tipo de impresora y las dimensiones del area de
impresion.

& Repetier-Host ¥0.85

Archivo  Configuracion ~ Temperatura  Impresora  Ayuda

O.B. B / @

Conectar Archivo Guardar Trabajo  Imprimir Trabajo  Anular Impresion Tarjeta SO Yer Registro  Mostrar Filamento




Impresora: Prusa Mendel -
Conexion | Impresorg_Dimensiones Impres | Avanzado

Printer Type: |Dassic: Printer {with dump area) L |

Home X | Max - | Home ' | Max - | Home Z: | Min -
XMin 0 XMax 190 Coord. X Plat: 0

YMn 0 YMax 170 Coord. Y Plat: D

Anchura area de impresign: 130| mm

Profundidad area de impy.: 170 mm

Altura area de impresionL_100 mm

Los valores minimo y m&dmo definen el rango de cordenadas del extrusor. Estas coordenadas
pueden ser negativas y salir de |la plataforma. Coord XY de |a plataforma define las
coordenadas donde la plataforma comienza. Cambiando los valores min/max puedes mover el
origen en &l centro de |a plataforma si el fimmware o soparta.

X area de volcado: 150 mm
Y area de volcado: 15 mm
Anchura area de volcado: 0 mm
Profiind area de waleads- 150 T

m

QK ][ Aplicar ][ Cancelar
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Controlar la impresora

En esta pestana se controlan los ejes y las temperaturas de la
Impresora:

- Control de ejes: Se mueven los ejes X, Y y Z por separado y
permiten hacer "Home" de cada uno de ellos.

- Control del extrusor: Se controla la temperatura del extrusor
seleccionado (si hay mas de uno) y el movimiento de este.

- Control plataforma: Se controla la temperatura de la
plataforma.

Tambien se puede controlar el “feedrate” (Velocidad de impresion
en % sobre la establecida) y el "Flowrate"” (Cantidad de hilo
extruido en % sobre el establecido)
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cultar Ramento Conflg. Impreso’a  Parada de Emergenc:

Disposicién de Obistos | Sicer | Editor G-Code. Contid Wanual |

B Calentando Extrusor

-
tods I Enviar I
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Importar .STL

+  Se puede anadirun STL clickando en Anadir Objeto”

- Con el boton derecho se puede desplazar por el area de

impresion y con el izquierdo se mueve el area de impresion.

- Se modifica el tamafo o la posicion del objeto en el cuadro

superior

Nota: El objeto tiene que estar siempre apoyado en la base.

Una vez modificado el objeto se puede
guardar como STL o general el G-Code con el
Slic3r con los botones de la parte superior.
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R Repetier-Host V0.90C - ListViewltem: a_|

Archior=—%Tew—Comfiguracidn  Temperatura Impresora  Tools  Ayuda

Ol. B .| = | 7 @ W

Conectyr  Archive  |Suardar Trabajo Imprimir Trabaje  AnularImpresién Tarjeta SO Ver Registro  Mostrar Filamento Hide Travel

Vista 30 | Curva de Tempdfatura |




N

Disposicién de Obietos | Siicer | Editor G-Code | Control Manual

Importing yoda Bust_stl

Intersection tests .

— ]
HROO ®mES b e i

Name Mesh  Colision
Traslacion X | Y| |z | |

S R ' R 2 R

Romsen X[ Y[ |z[ |

[C] Cut Objects

Position = ==———————————=
Inclination | E—_—_—_—_—_—_—_—_—_—_—_—_—_—_—_—_————
Azimuth

[ =

impiar Registro () Copiar
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R Repetier-Host V0.90C - ListViewltem: {yoda_Bust.st

Archive  View

O-B-

Configuracién

Temperatura Impresora  Tools

PR OX )

Ayuda

™

C=ffan X

435

Vista 3D |Curva de Temperatura | Disposicidn de Objetos |Slicer I Editor G-Code I Cortrol Manual|
BOoOo®miEGd NS =
MName Mesh Collision
Q; yoda_Bust st v v &
4| ] |+
@ Traslacién X 105023 Y 538605 Z 0
i Escalar XA Y1 Z N a
@ Rotacidn X0 Y0 Z 0
Object Analysis
/ Modffied: Yes
/ Manifold: Yes
- Intersecting tiangles: 13755
m Nomals: Orierted
Loop Edges: 0
Highly Connected Edges: [1]
Paints: 307143
Edges: 5211417
Faces: 614278
Shells: 3
[ Cut Objects
Posttion
Inclination
Mostrar en registro:  {Comandos Qlnfos ) Advertencias O Emores @ACK O Auto Scrol i Limpiar Registro £ Copiar
Desconectade - Idle |

|18 FPS
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Generar G-Code

Para generar el G-Code de los objetos dispuestos en la
plataforma existen dos programas posibles:

« Slic3r
- Skeinforge

Ambos programas generan el G-Code segun la configuracion
seleccionada. El boton “Configurar” sirve para modificar esas
configuraciones.

Por ultimo, pulsar "Slice con Slic3r” para generar el G-Code.

NOTA IMPORTANTE: Para que surjan efecto
las modificaciones hay que guardarlas en una
configuraciéon y luego seleccionarla.




0 @

Config. Impresora Parada de Emergencia

Digposicién de Objetos |; Slicer i| Editor G-Code | Control I'H'Ianua||

. - Detener
} Slice con Slic3r Slicing
[~ Slicar
[G Activar ] [ £+ Configurar ]

Ajustes Impresion: ’AES 100% irfill piezas pequer v]

Ajustes Impresora: IAES mejorado

7

Ajustes Flamento:

Bxtrusor 1: IAES mejorado "]
Extrusar 2: config
Extrusor 3: config [ 5 Ajustes ]
Skeinforge
[. Activar ] [ ¥ Configurar ]
Pedil | ABS NEGRO 0,25MM | | % Austes |




Archivo View Configuracién

O.B. H

Conectar  Archivo

Temperatura

Impresora Tools  Ayuda

\J

@

2

Guardar Trabajo Imprimir Trabajo  AnularImpresion  Tarjeta SO Ver Registro Mostrar Filamento Hide Travel

8

Config. Impresora Parada de Emergencia |

Vista 3D | Curva de Temperatura |

| Disposicién de Objetos | Slicer | Editor GCode | Control Manual

C
é'

X =

olicir U.8.10b on 2Ul5-Uo-1U

4
40
3
n width = 0.42mm
width = 0.42mm
usiecn width = 0.42mm
ion width = 0.42mm
usien width = 0.42mm
millimeters
bed temperature to be re'™
»
Visualizacion | Ayuda
@ Mostrar Todo () Mostraruna Capa (7)) Mostrar Rango de Capas
(=S
= = 0 =]
Ultima Capa: | = 212

Rl C1 Insertar Capa0 Extrusor0 Tiempo deImpresion:2h:16m:26s

Mostrar en registro:

©Comandos

Q lInfos

O Advertencias

QEmores  @ACK

Q Auto Scroll

i Limpiar Registro

7 Copiar

Desconectado -

Idle |

|12 FPS
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Importar G-Code

Para importar un G-Code ya generado hay que hacer click en
“Archivo” y darle a “"Abrir”,

Una vez importado (o generado en el mismo programa) se puede
editar manualmente o guardar en una carpeta exterior.

Las primeras lineas del cddigo suelen indicar los pardmetros mas importantes del
G-Code.




g

O .5.

Conectar  Archive  Guarda

bajo Imprimir Trabajo AnularImpresion Tarjeta SO Ver Registro Mostrar Filamento Hide Travel

Guardar Cédigo G

2 0

)

Config. Impresora Parada de Emergencia

Vista 30 | Curva de Temperatura |

icién de Objetos | Slicer | Editor G-Code | Control Manual |

C

Slicer: Slic3r

Accién: Slicing STLfile ...
Duracién: 0:07

[7] Empezar Impresién despues de

N'E [3€ B B | D C | G-Code -

layer height
perimeters =
top_sclid layers = 4
bottom solid_layer
fill density = 0.3
perimeter_ speed = 40
infill speed = 50

travel_speed = 2

nozzle diameter

Wl

W o -1 & U b W N

e
N O

filament_diameter =
extrusion multiplier = 1

perimeters extrusion width = 0.42mm
infill extrusion width = 0.42mm

sclid infill extrusion width = 0.42mm
top infill extrusion width = 0.42mm

e ol el
o W0 W

first layer extrusion width = 0.42mm

G21 ; set units to millimeters
M107

Visualizacién | Ayuda

; generated by Slic3r 0.9.10b on 2013-0¢

support material extrusion width = 0.42mm

M190 S90 ; wait for bed temperature to be re
M104 S235 ; set temperature -
7l P T e ;"n RIS | .
@ Mostrar Todo (©) Mostraruna Capa (©) Mostrar Rango de Capas
Primera Capa: |70 d\
227

[ OtmaCapa: |0 3




| generated by s1ic3r 0.9.10b on 2013-08-10 at 21:26:30

layer_height = 0.3

perimeters = 4

top_solid_layers = 4
bottom_solid_layers = 4

fill_density = 0.3

perimeter_speed = 40

infill_speed = 50

travel_speed = 200

nozzle_diameter = 0.5
filament_diameter = 3
extrusion_multiplier = 1

perimeters extrusion width = 0.42mm
infill extrusion width = 0.42mm

solid infill extrusion width = 0.42mm
top infill extrusion width = 0.42mm
support material extrusion width = 0.42mm
first layer extrusion width = 0.42mm

G2l ; set units to millimeters

M107

M190 590 ; wait for bed temperature to be reached
M104 5235 ; set temperature

28 ; home all axes

M109 5235 ; wait for temperature to be reached
G900 ; use absolute coordinates

G92 EO

MEZ2 : use absolute distances for extrusion
Gl F3I000.000 E-1.00000

G992 EO

Gl Z0. 300 F12000. 000

Gl X56.094 v6l.471

Gl F3I000.000 E1.00000

Gl X57.234 ¥60.751 F1920.000 E1.02502

Gl X58.484 vwoO.271 E1. 04980

Gl x99.454 v48.911 E1. 83870

Gl x100. 364 v48.721 E1. 85595

Gl xX101.294 v48.661 E1. 87324

Gl x114. 244 v48.661 EZ2.11351

Gl xX115.964 v45. 871 E2.14566

Gl ¥117. 504 v49.511 E2.17763

Gl ¥120.734 w51.261 EZ2. 24482

Gl x121.394 w51.681 E2.25933

Gl x122.004 w52.161 E2.27373

Gl x122.974 ¥53.031 E2.29791

Gl x124.944 w54,871 E2.34793

Gl x125.424 55,361 EZ. 36065

~1 w172 C @CAd wEL aOnd r 272345
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Imprimir

Siya se tiene un G-Code listo se puede iniciar la impresion
pulsando “Imprimir trabajo”

Tambien se puede gestionar los archivos guardados en la SD
mediante el boton “Tarjeta SD”

GO .68 = B2 B /s @
Desconectar archivo Guardar Trabajo} Imptimit “rabajod Anular Irpredon (Tarjsta SDI Yer Reqistro  Mostrar Flamento
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@ / @ @8

mp-esion § Tarjeta SO Ver Regstro  Mostrar Filamentc Config. Impresora  Parada de Emergencia

| #

Dispasicién de Jbjetos | Slicer | Editor G-Code Conol anual |

= Calentando Extrusor

G-Code: | Enviar |

Y=43,13 7=0.70
PR Vi \ Y A \;\
+Y +Z
X=138,13
) Db
< X x>
- R
Y -Z

(1) NS W U
O Alimentacon ‘ ‘ Parar Mctor H Pas. Reposo \

— Multiphcader de Yelocidad
Feedrate: 100 = l
Howrate: 100 =%
— Extrusor i Platatorra
O Calentar Extrusor ‘ O Calen:ar Platafoema I

|hxtrusot1 'l 0,002 7 |190 5: Tema., 000C /¢ I‘:b 5;

Velocidad [mm/min] |35[] 5: —Fan
F <trisue [mm] |10 3: + I Q@ ‘-"entilador] Salida 1.0%

1
|
1
1
/
(|
|
|
|
|
I
r.
|
I
|
I
l
l

—
©
m
=
L
o
o
5]
o
a
@
©
o
m
—e
o
=
S
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Imprimir
En la pestana de curva de temperatura se muestran dos graficos:

« El superior muestra los niveles de temperatura indicados y los
reales en tiempo.

» Elinferior muestra la potencia calorifica consumida a lo largo
del tiempo.
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Cesconectar

B 3 /

B -

Achivo

2 il

Guarda Trabajo Pausa’ Impresion  Anular Impresion  TarjetaSD  VerRegstro  Mostrer Filamerto

=

e

Conv'ig. Impresora  Parada de Emergencia

™

Vistz 30 Curva de Temperatua l

ninn_ n2nn._ N300 na:n1 NRAn. neRNn. Nz-n0. re-nn._ nanno._ 1000 1--00_ 12-0n

100

01:00 0200 0300 04:00 0500 0600 0700 C8:00 0900 1000 1°:00 712:00

13:00

13:.00

14:00

14.00

1R:00

15:00

Disgosicén de Objetos | Slicer | EditorG-Code  Control Marual |

- Calentando Extrusor

G-Code: I Frwiar
v=51,49 Z= 1 ,40
3 A\, e
A N YA
+Y
X 135,78
& X +
N\,
N
3) \ Z \/
Q2alinentacion Haar Motor Fos. Heposo
Multidlicador de Velocidad —
Feedrate: 00 =
Flowrate: e — L
— Extrusor - Plataforma
O Calerita Ediusu I O Calentar Mataforna I

[Estrusor 1 x| 030°C/

Yelocidad [mm/min] |50

130 3:

Temp. 000°C/

—Faa-

E=!

Zstruye [mm] 10 = ¥ @  Ventilacor l Salida 0,02%
Jetrae [mm] 10 3: A

—Opciones de depurado -
@ Echo (O Info I QO Evores IO Dy Ejecutar I 0K I

_/
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Registro
O . B. =@ P Ml /| @

Desconectar Archivo Guardar Trabajo Imprimir Trabajo  Anular Impresion  Tarjeta SD | Ver Reaqistro | Mostrar Filamento

En la parte inferior de la pantalla esta el registro. Se puede activar
o desactivar mediante el boton “Ver registro”.

Aqui se guardan todos los comandos que el software genera,
incluidas las ordenes que manda a la impresora (En una impresion
se puede ver en tiempo real que ordenes va ejecutando la

imnracnra)

Mostrar en registro: Q) Comandos QO lnfos QO Advertencias QO Erores @ACK O Auto Scroll i Limpiar Registo €7 Copiar

Nz TO *24

N3 M10S5 *4

N4 M1l1l 56 %67

echo:5D init fail

N5 M80 *62

FIRMUARE NAME:Marlin V1; Sprinter/grbl mashup for gené FIRMWARE URL:http://www.mendel-parts.com PROTOCOL_VERSION:1.0 MACHINE TYPE:Mendel EXTRUDER_COURM
echo:Active Extruder: 0
N6 M10S5 *1

N7 M220 5100 *70

N§ M221 $100 *72

N9 M1ll 56 *78

N10 M105 *54

N1l M105 *55

N1z M105 *52

N13 M105 *53

N1l4 M105 *50

N15 M105 *51

Nlgé M105 *48

Conectado Extrusor: 26,16{190°C Cama: 25,45/55°C 9 Esperando Comando | 1098 FPS
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