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Introducéo

Esse documento tem como objetivo descrever os procedimentos de configuracdo do
software Repetier-Host com a impressora Sethi3D AiP. Buscando responder possiveis
davidas, e assim facilitando a utilizacéo da impressora.
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Software de Controle da Impressora

O software utilizado para controlar a impressora pode ser encontrado para download
em www.repetier.com

E necessario fazer o download do software e instalar no computador.

Obs: Utilize a versédo 0.90C, que é a versao que esta sendo utilizada e testada pela
equipe da Sethi3D nas impressoras “Sethi3D AiP”.

Em alguns casos, a versdo 0.90C ndo é suportada em  computadores x64, sendo
assim, utilize a versao 0.95F.

Instalag&o do driver USB da impressora

Para conectar a impressora no computador € necessario instalar o driver USB da
placa.

Apbs ligar a impressora, sera necessario instalar o driver, que pode ser obtido em
http://www.silabs.com/products/mcu/Pages/USBtoUARTBridgeVCPDrivers.aspx

Depois de feita a instalacdo do driver USB, sera criada uma porta virtual, que sera
utilizada para a comunicacao entre 0 computador e a impressora.

Para verificar qual porta foi criada verifigue em “Gerenciador de Dispositivos”. Esta
informacédo sera necessaria para configurar no software de controle da impressora a
porta de comunicag&o.

Veja a imagem abaixo:

=y Gerenciador de Dispositivos
Argquive  Acdo  Exibir  Ajuda
@@ H e
4 7 sergioDesktop
- ¥ Adaptadores de rede
.M Adaptadores de video
> 1M Computador

b -%, Controladores de som, video e jogos
b =@ Controladores IDE ATA/ATAPI
b a Controladores USE (barramento serial universal)
b M Dispositivos de sistema
¥ Jungo
» .M Monitores
}3 Mouse e outros dispositivos apontadores
JZ Portas (COM e LPT)
'F Porta de comunicagio (COML)
1% Porta de Impressora (LBT1)
Silicon Labs CP210x USE to UART Bridg@
b 1 Processadares
o 2= Teclados

-

b -y Unidades de disco

No caso da imagem acima (apenas um exemplo) a porta de comunicagdo instalada é a COM28.
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Configurando a porta de comunicacéao

Com o Repetier-Host em execugédo selecione “Configuragédo -> Config. Da Impressora”

-

Config. da Impressara

Impressana; default ~ &
| Conexdo | mpressoa | Fomna da impressora | Avangado
Connector; | Sesial Connection - =

Podta: 79997777 - | Refresh Ports
Taom de Transmessda: [HSZW .,|
Protocolo detrane’:  (Ausodetect =
Reset on Connect | DTR fowe->high->tow -
Reset on Emergency [mmmmm v] 3
Tamanha do cache recebido

Do Arduing 1 a0 recebar o cache @ reduzido de 127 pare 63 byles!
W] Usar Comuricaciin Ping-Pong (Enviar somerie depols de ok)

As corfiguragdes da mmpressora sempre comespondem 3 impressora selecionada no
lopo_ eles

350 armarenadas com todas OK ou aplicar. Para cnar uma nova impressora, basta
Introduzir um nove

nome da impressora & pressione Splicar. A nova impressora comeca com as Gltimas
defirigies

[T || Aplicar | | Cancelar

Porta: Selecione a porta na qual o driver USB foi instalad 0

Taxa de Transmisséo: Selecione 115200
Marque a opc¢ao “Usar Comunicacdo Ping-Pong (Enviar somente depois do OK)”

Depois de feito isto, clique em OK.
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Configurando a area de impressao

Para configurar a area de impresséo selecione “Configuragéo -> Config. Da
Impressora”, em seguida selecione “Forma da Impressora”.

Selecione X Max, Y Max e Altura da impressdo com os valores mostrados na imagem
abaixo.

Obs: Dependendo do tipo de mesa aquecida (podem ocorrer variagdes, os valores a
serem colocados podem ser diferentes)

Mesa aquecida de aluminio Sethi3D

r N
Config. da Impressaora

Impressara; default | W
Conexgo I Impressora | Forma da Impressara .Pwanq;adol
Printer Type: [Classic Printer v] i
Home X: Home Y: Min w | Home Z: Min -
XMin D XMax 220 Bed Left 0
YMn 0 YMax 210 Bed Frort: 0
Largura da area de impressao: [ i £
Profundidade da area de impressdo: mm
Altura da drea de impressdo 200 mm
The min and max values define the possible range of extruder coordinates. These coordinates
can be negative and outside the print bed . Bed left front define the coondinates where the
printbed itzelf starts. By changing the min/max values you can even move the ongin in the i
certer of the print bed, if supported by fimware.

Em “Largura da area de impressdo” coloque 220 e em “Profundidade da drea de impressao”
coloque 210. Note que ndo é possivel visualizar o campo de edi¢cdo de forma total (por causa
da traducdo em portugués), sendo assim, clique no campo utilize a tecla “Backspace” do
computador para apagar o valor que esta configurado (aperte a tecla umas 5 vezes para
garantir que apagou o valor antigo) e digite o novo valor.

Ao final pressione a tecla “OK” para confirmar as alteragdes.
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Configurando o fatiador

A impresséao de “boas” pecas depende do tipo de configuracdo executada no “fatiador”
de pecas 3D. Isto requer certo conhecimento que vai sendo adquirido ao longo do
tempo.

Para ajudar nas primeiras impressofes, disponibilizamos o arquivo de configuracéo
basico para ser utilizado no Slic3r (fatiador que faz parte do pacote do Repetier-Host).

A seguir sdo apresentados 0s passos necessarios para poder utilizar os arquivos de
configuracao.

Apos o Repetier- Host ter sido instalado, execute 0 mesmo. Dentro do Repetier-Host
selecione a opcao do Slicer e clique em configurar, caso seja a primeira vez, o slic3r
sera instalado (siga os passos de instalacao — utilize as opc¢des default).

Depois de realizado a instalacdo do Slicer ( Slic3r ). Clique em iniciar e na barra de
busca digitar %appdata% , conforme observado na figura abaixo

Roaming

52 Ver mais resultados

| Stappdata’s % | I-"i.'] Desligar | v |

O proximo passo sera acessar a pasta roaming. Depois de acessar a pasta de
roaming, clicar duas vezes na pasta do Slic3r
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. OpenOffice.org 20/06/201211:17 Pasta de arquivos

. Processor Expert 10/09/2012 11:39 Pasta de arquivos
| . Shic3r 18/02/2013 13:46 Pasta de arquivos
| SolidWorks 11,/03/2013 16:50 Pasta de arquivos
| Subwersion 23/01/2012 15:44 Pasta de arquivos
| TortoiseSVM 25/01/2012 17:25 Pasta de arquivos

Abaixo sera demonstrada a pasta do Slic3r aberta

Mome Data de modificag...
. filament 16/08,/2013 14:30
. print 16,/08/2013 14:28
. printer 16/08/2013 14:28

£ | slic3rini 02/10/2013 16:37

O préximo passo sera fazer o download, dos arquivos de configuracdo Setgi3D —
Slic3r no link a baixo

Configuracdes Sethi3D — Slic3r (Repetier):

http://www.sethi.com.br/blog/wp-content/uploads/2014/07/Config Repetier Sethi3D A3.zip

Apobs ser feito o donwload, abrir o0 arquivo. Existem 3 pastas dentro desse arquivo. Sao
elas: Filament, print, e printer, conforme apresentado na foto abaixo.

. filament Pasta de arquivos
. print Pasta de arquivos
. printer Pasta de arquivos

Copiar os arquivos de dentro da pasta filament ( do arquivo que foi feito o download )
e colar ele dentro da pasta filament ( da pasta que j& estava no computador ), depois
faca 0 mesmo procedimento para as pastas printi e printer copiando os arquivos para
as respectivas pastas

Depois de feito isto é possivel localizar estes arquivos no Slic3r. Execute nhovamente o
Repetier-Host, escolha a opc¢ao Slicer e configure o Slic3r conforme a imagem abaixo.
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» Slice com Slic3r

Slic3r

Corfig. da impressora: [SethiBD_F‘ﬁrrt_Sating - ]

Corfig. do Filamento: [Sa‘hiBD_F'rirrter_Satings v]
Config. do FRlamento:

Bxtrusora 1: [SethiBD_FiIamem_Settings *]
Bxrusora 2: SethidD_Filament_Settings
Edrusora 3; SethidD_Filament_Settings

Selecione a opc¢do no “Config. da impressora”, “Config. do Filamento” e “Extrusora 1"
conforme imagem acima.

www.sethi3d.com.br
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Configuracéo do Slic3r

Ztht™

Para configurar o Slic3r € necessério primeiro abrir o software Repetir Hopst, com o
software aberto, selecionar a opcédo Slicer e depois cligue em “Configurar” conforme

apresentado na figura a seguir.

| Colocagio de Objetos | Slicer | Editor G-Code I Controle Manual|

» Slice com Slic3r

»

Kill Shcing

Slic3r

Corfig. da impressora: [SeihiBD_Pnnt_Seﬂing - ]

Corfig. do Filamento: [Se{hi.}D_Pnnter_Seﬂings - ]

Config. do Flamento:

| Configurer ]

m

Extrusora 1: [Sethi3D_Filament_Settings  ~ |
Extrusora 2: Chaveiro_SethidD_Filament_!
Extrusora 3: Chaveiro_Sethi3D_Filament_!
Skeinforge
L
Pedi -
Print Settings

Essa secéo ira tratar de varios fatores importantes para uma boa impressao. A figura

abaixo mostra como acessar esta configuracao.

|| Ele Plater Window Help

Print Settings § Filament Seftings | Printer Settings

Sethi3D_Print Setting  + Layer height

Il Layers and perimeters Layer height:
/Z//? Infill First layer height:
15 Speed

(&) Skirt and brim Vertical shells

_nl Suppert material
1| Motes

e Output options
E Multiple Extruders
u.}!" Advanced

Perimeters (minimum):

Randomize starting peints:

Generate extra perimeters when
needed:

Horizontal shells

Solid layers:

Advanced

Avoid crossing perimeters:

03
131%

E

Top: 3

[l

mm

mm or %

m

..E;EEottom: 3

il

I

|| Version 0.9.9-dev - Remember to check for updates at http:/slic3r.org/

www.sethi3d.com.br
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Layers and Perimeters

Nesta secdo sera tratada a configuracdo das camadas, definicAo da espessura e
também podera ser definido a quantidade de top layer e button layer.

Clique em layers and perimeters, conforme apresentado na figura a seguir.

" § sicr =N

File Plater Window Help

Print Settings. | Filament Settings | Printer Settings

[Sethi3D_Print Setting (n | |@||§J Layer height

Layer height: 03 mm
First layer height: 100% mm or %
=) Speed
@ Skirt and brim Vertical shells
Lol Support material
| Motes Perimeters {minimum): 1
= Cutput options =
7 Multiple Extruders Randemize starting points: ¥ |
& Advanced Generate extra perimeters when

=

needed:

Horizental shells

Solid layers: Top: 3 = Bottom: 3

! Advanced

Avoid crossing perimeters: |
4| i} | L

| Version 0.9.9-dev - Remember to check for updates at http://slic3r.org/

Layer height : O primeiro parAmetro a ser configurado é a altura da camada, mais
deve ser lembrado que a altura da camada esta totalmente ligada ao tempo de
impressdo da pec¢a. Quanto menor a altura maior o tempo, € importante também n&o
definir altura de camada maior que 80% do diametro do bico extrusor. E recomendada
a utilizacdo de 0,3mm.

First layer height: Nesse item serad definida a altura da primeira camada em
porcentagem, com relagéo ao item Layer height.

Perimeters ( minimum ): Esse item definida espessura da parede da peca ,
guanto maior a espessura mais rigida sera a peca, € importante lembrar que
guanto maior a espessura mais tempo de impressao da peca.

Randomize starting points: Caso seja acionado esse item, em cada layer sera
iniciado em um ponto diferente da peca e assim evitando marcacdes indevidas em um
mesmo ponto

Generate extra perimeters when needed : Com este item marcado, o software
adiciona perimetros na peca quando for necessario ( para melhorar a qualidade ).
Podendo aumentar o tempo de impresséo.

Solid layers : Nesse campo sera definido a quantidade de layers top e button , esses
layers s&o importantes e irdo preencher em 100% de infill a peca( nas primeiras e nas

www.sethi3d.com.br
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ultimas camadas ). Recomendado a utilizagdo de 3 layers tanto para top como para
button.

Infill

Essa secdo é utilizada para configurar o preenchimento interno da pega, podendo
variar de 0% ( peca oca ) a 100% ( macica ). Além de poder definir a forma que vai ser
esse preenchimento.

Clique em Infill, conforme apresentado na figura a seguir.

Eile Plater Window Help

Print Settings i Filament Settings | PrinterSettings!

[Sethi2_print Setting (n ~| |@ Infill i
'@l Layers and perimeters Fill density: 0.2
% Fill pattern: Irectilinear ']
(2) Speed Top/bottom fill pattern: [rectilinear ']
[&5) Skirt and brim
12l Support material
7 Notes Advanced
S Output options Infill every: 1 = layers
' Multiple Extruders E
o Advanced Only infill where needed: ]
Solid infill every: 0 5 layers
Fill angle: 45 5
Solid infill threshold area: 18 mm?
Only retract when crossing F
perirmeters: T
Infill before perimeters: i =

| Version (.9.9-dev - Remember to check for updates at http://slic3r.org/

Fill density : Esse item é utilizado para configurar a quantidade de preenchimento a
ser impressa na peca. Caso seja colocado 0.2 significa que teremos 20% de
preenchimento, quanto maior o infill mais demorado sera a impressao.

0 = peca sem preenchimento
1 = pega com 100% de preenchimento

Fill pattern: Defini a forma com que vai ser feito o infill, recomendado a utilizagédo do
modo rectilinear.

Top/bottom fill pattern:  Defini a forma com que vai ser feito o infill no top e no Button
layers, recomendado a utilizagdo do modo rectilinear.

www.sethi3d.com.br
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Configuracao Speed
Nessa secdo serdo apresentados os modos de configuracdo de velocidade de
impressao.

Clique em speed, conforme apresentado na figura a seguir.

'8 sicr SRR

Frle Plater Window HeIp

ISethBD_Prl nt_Settlng - | |:|E| Speed for print moves = .
|l Layers and perimeters Perimeters: 30 mm/s
7 Infill Srall perimeters: 10 mm/s or %
s External perimeters: 100% mm/s or %
[ Skirt and brim )
_nlu_ Support material Infill 50 ram/s {8
| Motes Solid infill: al mm/s or % =
o Output options Top solid infill: 40 mm/s or %
U ity Support material: 70 mm/s
& Advanced
Bridges: 35 mm/s
Gap fill: 20 mm;’s
Speed for nen-print moves
Travel: 70 mm/'s
Madifiers

[y PP noy S e i OF

Version 0.9.9-dev - Remember to check for updates at http://slic3r.org/

Perimeters: Esse primeiro item € utilizado para definir a velocidade de impressao nos
perimetros da peca.

Small perimeters: Utilizado para definir a velocidade de impressdo em perimetros
pequenos, recomendado utilizar velocidade baixa para evitar que a passagem
constante do hotend n&o danifique a peca.

External perimeters: Definicdo da velocidade de impresséo de perimetros externos.

Infill: Neste campo sera definida a velocidade que vai ser utilizada quando estiver
sendo feito o preenchimento da peca. Em geral pode se utilizar velocidades mais altas,
pois o preenchimento ndo precisa de precisao.

Solid infll:  Controla a velocidade que vai ser usada no infill antes da camada de top
layer

Top solid infll:  Velocidade que sera utilizada para fazer o infill no top layer.

Support material: Configuragdo da velocidade que sera utilizada para imprimir o
suporte das pecas.

Bridges: Define a velocidade na qual sera feita a impresséo de pontes em uma peca.

Travel: Define a velocidade utilizada quando ndo houver extrusdo. Movimentando de
uma area para outra.

www.sethi3d.com.br
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First layer speed: Aqui sera definido a velocidade utilizada na impresséo da primeira
camada.

Skirt and Brim

Em alguns casos é muito importante a utilizacdo de brim na peca a ser impressa. O
Brim é o aumento da &rea de impressdo na primeira camada com o objetivo de

aumentar a superficie de aderéncia e evitar a deformacgéo da peca.

Clique em skirt and brin, conforme apresentado na figura a seguir

g sicar ® —— =00

Eile Plater Window Help

Print Settings | Filarnent Settings I Printer Settings

[sethi3D_Print Seting v |[[H][@] ~Skit

\ll Layers and perimeters Loops: i 2
5//’ Infill Distance from ohject: 3 mm
[l Skirt height: 1 = layers
= 0 : .
5l Support material Minimum extrusion length: 0 mm
| Motes
» Output options Brim
l'T‘ Multiple Bxtruders Brirn width: 5 -
& Advanced

Version 0.9.9-dev - Remember to check for updates at http://slic3r.org/

Loops : Esse parametro € utilizado para definir quantas vezes sera feito o contorno ao
redor da peca.

Distance from object: Utilizado para definir a distancia que o loops ficard da peca.
Observacdo: é importante utilizar sempre 2 mm a mais do que for configurado no

parametro brim que sera apresentado a baixo.

Brim widh : Nesse espaco sera definido o tamanho do brim , é recomendado um brim
maior que a peca a ser impressa

www.sethi3d.com.br
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Suport Material

A utilizacéo de suporte nas pecas € recomendado em casos em que havera impressao
“noar”.

Clique em Suport material, conforme apresentado na figura a seguir

% Shic3r B
Eile Plater Window Help
Print Settings | Filament Settings | Printer Settings
[SethiaD_Print Setting  ~| (=] Suppert material
@ Layers and perimeters Generate support material: E=
7 Infill Overhang threshold: 45 E
(& Speed Enforce support for the first: 0 = ! layers
[ Skirt and brim '
1 rt material
IR Support matenal Raft
.| Motes
= Output options Raft layers: 4] 5 layers
' Multiple Extruders
" Adianced Options for support material and raft
Pattern: honeycamb . |
Pattern spacing: 15 mm
L Pattern angle: 0 i ,:.
Interface layers: Q == layers
Interface pattern spacing: 0 mrm
Version 0.9.9-dev - Rernember to check for updates at http://slic3r.org)

Generate support material : Para habilitar essa opc¢do, selecione esse item e assim
sera adicionado suporte na peca sempre que for necessario.

Overhang threshold : Para angulos da peca, menores que o definido nesse campo
sera adicionado o suporte (a opcdo Generate support material devera estar habilitada).

Pattern: Defini a distancia entre os suportes.

www.sethi3d.com.br
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Filament Settings

Nesta secao sera descrita a utilizacdo de alguns ajustes, como dimenséo do filamento,
didmetro do bico e temperaturas.

Clique em filament settings, conforme apresentado na figura a seguir

File Etat;_r ﬂ_indow ﬁe_l_p_
| Print Settings mament Settings [ Printer Settings
|SethiaD_Filament Settin v |[[=] Filament

@ Filament Diameter.
., Cooling Extrusion multiplier:

Temperature (°C)

Extruden First layer: 240
Bed: First layer: 110 = Other layers: 110

41

Version 0.9.9-dev - Remember to check for updates at http://slic3r.org/

www.sethi3d.com.br
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Filamment

Nesta opcdo serd colocado o valor do didmetro do filamento e o controle de
temperatura.

Clique em filamment, conforme apresentado na figura a seguir

| Eile Plater Window Help
I Print Settings F“Ememsemngs|PrinterSettings
E] Filament

| [sethi3D_Filament_settin v]@
: Diameter 29 mm

Extrusion multiplier: 1

Temperature (°C)

Extruder First layer: 240 = Other layers: 235
Bed: First layer: 110 = Other layers: 110

SHf 1 | b

|| Version 0.9.9-dev - Remember to check for updates at http://slic3r.org/

Diameter: Nesse campo sera definido o diametro do filamento utilizado na impressao
(normalmente utiliza-se uma média na variacdo da medida do filamento).

Extruder (C): Este modo é utilizado para definir a temperatura na qual ir4 funcionar o
extrusor. E definido o valor para a primeira camada e para as outras. E recomendado
deixar o primeiro layer mais quente do que 0s outros.

Bed (C): Este modo é utilizado para definir a temperatura na qual ird funcionar o a
mesa aquecida. E definido o valor para a primeira camada e para as outras. E
recomendado utilizar o mesmo valor para todas camadas.

Colocando-se valores nestes campos (diferente de ze ro) o controlo de
temperatura serd feito automaticamente pelo  software . Nao sera possivel alterar
essa temperatura manualmente no campo de controle m  anual.

Para que seja possivel ter o controle da temperatur a manualmente deve-se
colocar o valo zero nos campos “first layer” e “oth er layers”.

www.sethi3d.com.br
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Printer Settings

Nesta opcédo sera tratada as configuracdes da area de impressao, configuracdo do
extrusor e a calibragéo da retracao do filamento.

Na figura abaixo sera apresentado como ter acesso ao Printer Settings

G slicr [ESREEN )

File Plater Window Help
| Print Settings | Filament Settings IPrinter Settings I
Sethi3D_Printer_Settings v @ Size and coordinates
=) General Bed size: x 220 ¥ 20 mm
2 Custom G-code Print center: w110 w105 mm
I Bxtruderl Z offset: 015 mm
Firmware
G-code flavor: ’RepRap (Marlin/Sprinter) +
Use relative E distances: [}
Capabilities
Extruders: 1 :
Advanced
Vibration fimit 0 Hz
Version 0.9.9-dev - Remember to check for updates at hitp://slic3r.org/

General

O fator mais importante a ser configurado nessa sec¢éo, sera o tamanho da mesa e o
offset relacionado ao eixo z.

Cligue em General, conforme apresentado na figura a seguir

% Slicar | B
Eile Plater Window Help
‘ Print Settings I Filament Settings | Printer Settings
Sethi3D._Printer Settings - EJ Size and coordinates
E] Bed size: ® 220y 220 mm
~# Custom G-code Print center; x 110 y: 105 mm
Y. Extiuderd Z offset: 015 ram
Firmware
G-code flavorn I RepRap (Marlin/Sprinter) =
Use relative E distances: &
Capabilities
Extruders: 1 f |
Advanced
Vibration limit: 0 Hz
Version 0.9.9-dev - Remember to check for updates at http://slic3r.org/
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Bed size: Nesse campo serd definido o tamanho da &rea de impresséo, € importante
gque seja calibrado de maneira correta. A impressora “Sethi3D AiP” utiliza X: 220mm e
Y: 210mm.

Printer center: Aqui sera definido o centro da area impressédo, ou seja a metade da
area definida acima. Colocar X: 110mm e Y: 105mm.

Z Offset: Valor de offset do eixo Z. Utilize sempre 0 mm.

Extruder 1

Neste campo alem de ser definido as configuracbes do extrusor , serd tratado o
assunto de retracdo do filamento

Clique em Extruder 1, conforme apresentado na figura a seguir

_Eile _Elater Window ﬂ_elp

| Print Settings I Filarment Settings | Printer Settings

| [sethi3D_Printer Settings | @@ Size ks
£ General Mozzle diameter: 0.4 mm
-7 Custom G-code
f _I.Ext-ru.dEr.:_'l Position (for multi-extruder printers)
Extruder offset: w 0 v 0 mm
Retraction
Length: 1 mm (zero to disable)
Lift Z: 0 mm
Speed: 20 = mrmy/s
Extra length on restart: mm
Minimum travel after retraction: mm

g ~le

Retract on layer change:

Retraction when tool is disabled (advanced settings for multi-extruder setups)

|z mbbne 3 e frarm #o dicaklad

Version 0.9.9-dev - Remember to check for updates at http://slic3r.org/

Nozzle diameter: Nesse campo sera configurado o didmetro do bico do extrusor, 0
bico da “Sethi3D AiP” tem o didmetro de 0,4mm.

Lenght: Esse campo define de quantos milimetros o filamento ira retornar para dentro
do bico.

Minimum travel after retraction:  Usado para definir a distancia minima para comecar
a retracdo do filamento. Por exemplo, caso seja utilizado 2 mm , s6 a partir de
distancias maiores que 2 mm ira ser utilizado a retracdo do filamento (filamento ira
retornar para dentro do bico).

Speed: Nesse campo seré utilizada a velocidade de retracdo do filamento.

www.sethi3d.com.br




Retract on layer change:
filamento sempre que o eixo Z se mover

Salvar as alteracoes

ApOs qualquer alteragédo feita € necessario salvar para que elas tenham efeito nas

configuracoes.

Caso seja habilitado esta opcao, havera a retracdo do

Para salvar as alterac¢des clique no icone assinalado na figura abaixo.

% Shic3r

==

Eile Plater

Window Help

{ Print Settmgsﬂ Filament Settmgs | Printer Settmgs

| Sethi3D_Print_Setting

g6n

@ Layers and perimeters
77 mfill

(5) Speed
Skirt and brim

il Support material

| Motes

= Output options

W Multiple Extruders
7 Advanced

<

Layer height

Layer height:

First layer height:
Wertical shells
Perimeters (minimum):

Randomize starting points:

Generate extra perimeters when
needed:

Horizontal shells

Solid layers:

Advanced

Avoid crossing perimeters;

03
131%

Top: 3

:--:{Eottom: 3

{118

| »

m

Version 0.9.9-dev - Remember to check for updates at http://slic3r.org/
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Conectar com o Repetier Host

Para conectar o computador na impressora (com a impressora ligada e o cabo USB
conectado) clique no botédo “Conectar”.

A primeira imagem mostrara a impressora ainda desconectada.

‘& Repetier-Host V0.90C
Arquive  View  Configuragdo

B -= )

Conectar  carregar  Salvar Exet

Visuslizacdo 30 | Curva de temperatura |

G
k
ﬁi—'
Q

A segunda imagem mostra a impressora ja conectada com o software Repetier-Host

Arquive  View  Configuragdo

O .B .=

desconectar  carregar  Salvar pe
Visualizacdo 30 | Curva de temperaiur |

| O P Q

Para desconectar é so clicar novamente no icone “desconectar” (em verde acima).

www.sethi3d.com.br
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Carregar uma peca

Para carregar uma peca é necessario ter um arquivo com extensao “stl”, o primeiro
passo sera executar o software Repetier-Host
carregar conforme demonstrado na figura abaixo.

. Com o programa aberto clicar em

ofiguiagio  Temperatira  Impressora  Tooks  Ajudy

Brn8 /s @
Conectar (llmﬁl Salvar Ewecutar cancelar SD Card ARemarLOG Mostrar Filamento
Vasusizachk 10 L

*3 [~

Config. dalmpressora Paracs de emergéncia

Colocacho de Obwetos | Sheer | Edéor G-Code |

B OE® e 4 +(qQ

ROO MO & fui

D 4 |
J¥ z
Jy[=

Verroregeto:  @Comandes  Olomagies  QAvisos  @Ems  @AK  OMutoSeol [ Lmparmgiin £ Copinr
GL versica:l.l.0
GL extensicns:GL_WIN swap_hiac GL EXT bgra GL_EXT_palected texture
GL zenderes:GDI Generic
Fast VBOs for rendering nor supported. Using slower default method.

- Idle o 2 39FPS

O proximo passo sera carregar o arquivo “stl” (presente no computador), na imagem

abaixo sera apresentada a pecga ja carregada.

[ Repetc

o Tampenturs  Impremere  Tocks  Ajudo

(')IHDIWI‘@

Conectar  cartegar  Salvar bxecutsr cancelst SU Larc Alternar LUG Mosta: hilamento

Arquive

g O]

Contig. dalmpressora_Parsca e emergencia

Nisiizacio 3N [Carvada temperatura |

mwmm@ﬂ#%n

Cnaencin de Ohetos [ Sicer | Edtor GCode | Controla Manual |

RBoem=e ¥ Ui

Name

Snvviakn~eslgSold st

Mssh  Collision
R SNk ]
I

No.
Yes
b
Drnted
3
2
12787
3388
20570
1

o @Emo @MK OAwoSonl (fj Lincarrogiie () Cosior

4 i)

Descenzctado - Icle | 2Es

www.sethi3d.com.br
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O comando para rotacionar a peca sera apresentada na figura abaixo, clique na
indicacdo em vermelho. Com esse comando habilitado o usuério poderd visualizar a
peca de varios angulos somente clicando (mantendo o botdo do mouse pressionado) e
arrastando o mouse até encontrar a visdo pretendida da pecga.

Outro comando que pode ser utilizado € o de mover o ponto de visualizagdo da pega
gue serd apresentado na figura abaixo, clique na indicacdo em vermelho. Com esse
comando habilitado clique (mantendo o botdo do mouse pressionado) na peca e
arraste ela com o mouse, e assim serd possivel mover a peca com o campo de
impresséo pela a tela.

Visuslizagio 3D |y |

amme #@®a

TN

www.sethi3d.com.br
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O comando utilizado para mover a pega dentro do campo de impressdo sera
apresentado na figura abaixo, clique na indicacdo em vermelho para que essa opcao
seja habilitada. Clique (mantendo o botdo do mouse pressionado) na peca e arraste
ela com o0 mouse para poder mover.

Visualizagio 30 Curva de temperatura |

X QE® oEFE+ Q

O comando utilizado para dar zoom na pecga, sera apresentado na figura a seguir
cligue na indicacdo em vermelho para que essa opcdo seja habilitada. Clique
(mantendo o botdo do mouse pressionado) a arraste 0 mouse para baixo e assim a
peca se afastara caso queira que a peca se aproxime da tela clique (mantendo o botéo
do mouse pressionado ) e arraste 0 mouse para cima.

Outra opcdao é utilizar o scroll do mouse.

Visuslizagso 30 | Curva |

www.sethi3d.com.br
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Na figura abaixo sera indicado de vermelho onde clicar caso seja necessario apagar a
peca carregada

Visuslizagso 30 ‘ Curva ‘

(=) OEM@ L 4+ Q

E de grande importancia analisar se a peca que foi carregada tem algum defeito, apos
carrega-la clique em “Colocacdo de Objetos”. Nesta secdo serdo apresentadas
diversas opc¢bes de comando, mais vamos analisar os dois indicadores que fica na
frente do nome do arquivo. Na figura abaixo estd marcado a opc¢éo de “Colocacao de
Objetos” e os dois indicadores de validacdo da peca (esses indicadores sdo “Mesh” e
“Collision”), se as duas estiverem marcadas com um sinal de positivo, significa que a
peca estd sem nenhum problema, ou caso um dos dois campos esteja com um “X”
significa que a peca esta com defeito (impréprio para impressao).

Colocagdo de Objetos hw I Editor G-Code I C{mtmleMamH|

FEEEERE T R k=

Name Mesh Coligion
Snowflake Tealight Solid stl o L

4 T} ] »

Mover X 100 Y 100 Z -3.87380

Escala X Y1 Z 1 a

Rotacdo X0 Y0 Z0

Object Analysis

Modified Yes
Manifold Yes
Intersecting triangles: 0
Normals: Oriented
Loop Edges: o
Highly Connected Edges: 0
Points: 12787
Edges: 38355
Faces: 25570
Shells: 1

Cut Objects
Fosttion

www.sethi3d.com.br

26




7

Outro fator a ser analisado nesta opcdo € o campo de “Escala” e o campo de
“Rotacéo”. O 1tampo citado é utilizado para aumentar ou diminuir o tamanho da
peca, ja o 2°campo é utilizado para fazer a rotaca o (sendo possivel mudar a posicéo
de impresséo) da peca. Na figura a baixo esta indicado em vermelho os dois campos

citados acima.

Colocagdo de Objetos |Slicer I Editor G-Code I Cortrole Manual
[~ I+ v ¢ ¥ i Il
Name Mesh Callision
Snowflake Tealight Solid stl o o I}
< m 3
Mover X 100 Y 100 Z
Escala XA Y |1 Z 1 %]
Rotacdo X0 Y0 Z0 =
Object Analysis
Modified: Yes
Manifold: Yes
Intersecting triangles: o
Normals: Oriented
Loop Edges: i}
Highly Connected Edges: o
Pairts: 12787
Edges: 38355
Faces: 25570
Shells: 1
|| Cut Objects
Position

Proximo passo sera fatiar a peca escolhida, clicar na opcao de Slicer conforme
indicado na imagem abaixo.

| Colocagio de Objetos ISHCEF Fd'rtnr GLode I Controle Manual|
P> Slice com Slic3r ‘ Kill Slicing

Slic3r

Corfig. da impressora: [SethiSD_Print_Seﬂing ']

Corfig. do Flamertto: | Sethi3D_Printer_Settings _~ |

Config. do Flamento:

BExtrusora 1 [SethiSD_FiIament_Seﬂings ']

BExtrusora 2 Chaveiro_Sethi3D_Filament_!

BExtrusora 3 Chaveiro_Sethi3D_Filament_!
Skeinforge

par

www.sethi3d.com.br
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Agora clique em “Slice com Slic3r”, para que seja gerado o0 “g-code” e assim a pega
fique pronta para ser impressa. Dependendo do tamanho e das configuracdes da peca
este procedimento pode levar alguns minutos.

www.sethi3d.com.br
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Controle Manual

O controle manual é utilizado para executar diversos comandos, na figura abaixo sera

apresentada a op¢ao de acesso ao “controle manual”.

| Colocaggio de Objetos | Slicer | Editor E{:Dde._lmmmm Manual I

é Idle
G-Code: Erwiar
Y¥=0.00 Z=0.00
X Y
A & £
X=0.00
= El)
-Z
() R

|O Paower | | Parar motor || Inicio |
Muttiplicador de velocidade

A\I’Eﬂ'l;ﬂ I-Hij-“%il

Vazio — 100 EI
Edrusora mesa de Impressao

@ Extrusora aguecida @ Mesn aguncidst |
Velocidade frm/min] (100 |+ Fan

Extrusso fmm] 0 ) Fan | Saida 50.2%

Retract [mm] [ | ——
‘Opcoes de depuragio

@ Eche O e  |[© Emes  |[@uncionamentoa | | oK |

www.sethi3d.com.br
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Abaixo serd descrito os principais comandos mostrados na figura acima com uma
pequena explicacdo. Cliqgue no icone para acionar os comandos.

a
Utilizado para fazer o home do eixo X

A
Utilizado para fazer o home do eixo Y

2\

z 1

Utilizado para fazer o home do eixo Z

A

Utilizado para fazer o home dos eixos X,Y e Z

Esses comandos sdo utilizados para movimentar a mesa
aquecedora para frente (+) ou para trds (-) com o eixo Y.

Esses comandos sdo utilizados para baixar (-) ou subir (+) o eixo

-X +X

Esses comandos sé&o utilizados para ir para esquerda (-)
ou para direita (+) com o eixo X.

Parar motor PR, . .
E utilizado para desligar todos os motores da impressora.

mesa de Impressdo

[. Mes=a aguecida ]

Para ligar a mesa clicar em “Mesa Aquecida” caso seja necessaria mudar a
temperatura, mude manualmente no campo marcado em vermelho.

www.sethi3d.com.br
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[. Extruzora aguecida ]

2o/

Velocidade [mm/min] 100 =

Extrusso fmm] 0 [
Retract [mm] 10

Para ligar o extrusor, clique em “Extrusora
aguecida” caso seja necessario mudar a temperatura, mude manualmente no campo
marcado em vermelho. E possivel aumentar ou diminuir a “velocidade” de extrusio ou
retract (“Velocidade [mm/min]”).

4]k

Para alterar a quantidade de Extrusdo (“Extrusdo [mm]”) e Retract (“Retract [mm]")
mude os valores nos campos editaveis.

Para acionar a extruséo ou o retract cliqgue nos icones com seta.

www.sethi3d.com.br
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Dicas para uma boa impressao

Este capitulo busca de uma maneira direta informar pequenos detalhes que podem
fazer toda diferenca no momento da impressédo de uma peca.Dicas de Funcionamento

Preparando o Vidro

Vidro:
Vidro comum, 22cm x 24cm com 3mm de espessura.

24 em

b 2ecm Lo

Cola:

Sobre o vidro, deve ser passado cola bastdo Scotch fabricada pela 3M (n&o utilizar
outras marcas).Essa cola dard a peca a aderéncia necessaria durante sua impressao.

www.sethi3d.com.br
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O vidro deve estar limpo, sem p0, gordura ou qualquer tipo de impureza.

A cola deve ser passada em um unico sentido e apenas uma vez sobre 0 mesmo
ponto. Caso ela seja passada vérias vezes no mesmo lugar, a superficie ficara
desregular e podera marcar a peca durante a impressao.

Obs: N&o passar a cola se o vidro estiver quente.

www.sethi3d.com.br
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Ser

Passe a cola por toda a superficie do vidro, evitando deixar falhas.

www.sethi3d.com.br
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ApGs a cola secar (cerca de 2 minutos), fixe as extremidades do vidro na Mesa
Aquecida de Aluminio com as presilhas (comumente encontradas em papelarias com
nome de prendedor de papel de 32 mm).

amimay
-

i

Obs: N&o é necessério passar a cola bastdo antes de  toda impressao. Com uma
Unica preparacédo é possivel fazer varias impressoes com a mesma cola. O sinal
de que é necessario preparar novamente o vidro € qu  ando a primeira camada da
peca que esta sendo impressa, ndo tiver uma boa ade  réncia ao vidro.

Limpeza do Vidro:

Antes de passar nhovamente a cola no vidro, € necessario remover a cola que ja foi
utilizada. Para remover faga isto com o auxilio de uma espatula ou utilize agua para a
limpeza.

www.sethi3d.com.br
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Calibracdo da Temperatura

IMPORTANTE: Para toda a calibracao e teste descrito

ser utilizado no bico extrusor é de 250C, ndo aque

maior.

abaixo, o valor maximo a
¢a com uma temperatura

Um dos problemas mais decorrentes € a ma configuracdo da temperatura, tanto do
bico extrusor quanto da mesa aquecida

Temperatura acima do indicado: Pode entupir o bico extrusor, carbonizar o filamento

dentro do bico, danificar o caminho que o filamento faz para sair, qualidade ruim na
impressao (superficie enrugada), maior tendéncia de descolamento de camadas da

peca, entre outros.

Temperatura inferior do indicado: Danificar o bico quando estiver em modo “Retract”,

néo extrusa o material de maneira adequada (fazendo com que o parafuso trator fique
“rocando” o filamento) e uma aderéncia ndo muito das camadas.

Abaixo, segue uma tabela com as temperaturas médias de trabalho, tanto da mesa
guanto do bico, sujeitas a mudancas de acordo com a cor do filamento.

Material do

Temperatura do

Temperatura da

filamento bico (°c) mesa
WY
PLA 180/190 55/60
ABS 235/240 110

» Se aimpressao sera feita com PLA, utilize uma mesa de vidro (22mm x 24mm
x 3mm de espessura) sobre a Mesa Aquecida de Aluminio.

www.sethi3d.com.br
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Teste da Temperatura

Existe um simples teste para aferir se a temperatura esta correta para a impressao.
Siga 0s passos a seguir para executar o teste:

No Repetier-Host, ap0s conectar a impressora, em controle manual, suba o0 eixo Z
pelo menos 30mm. Apds, selecione 0s seguintes valores na “Extrusora” (conforme
imagem abaixo):

Velocidade = 70 mm/min

Extrusdo = 80 mm

Extrusora

[‘D Extnisora aguecida ]

[Bansora 1 v | 23925C/ [235 £

Velocidade [rnrn,-“min

Bdrusdo [mm] -
Retract [mm] 40 .--‘- | 4 |

.‘:._

ELE

Em seguida execute o comando extrusar (seta para baixo).

Se a extrusdo ocorrer de forma normal, significa que este valor de temperatura esta
correto para ser utilizado na impressora. Caso o filamento fique “rocando / patinando”,
significa que a temperatura ainda nédo esta o ideal, neste caso, aumente 5C no valor e
repita o procedimento.

www.sethi3d.com.br
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Site para downloads de pecas

Existem sites que disponibilizam pecas em extensdo “.stl” para dowloadas. Um
exemplo é o Thingverse (http://www.thingiverse.com/).

Site para correcdes de pecas

Existem casos em que as pecas desenhadas ou baixadas da internet apresentam
problemas para impressao. Nestes casos existe uma boa dica, um site para correcdes
de pecas, conforme link abaixo:

Net Fabb: https://netfabb.azurewebsites.net/

www.sethi3d.com.br
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Manutencéo e Suporte

A manutencao e o suporte sao realizados pela equipe da Sethi3D.

Duvidas, sugestdes, criticas e necessidade de suporte, entrem em contato através da
nossa Central de suporte : https://sethi3d.zendesk.com

E-mail: suporte@sethi.com.br

Skype: sethi3d.suporte

Informacgdes sobre as partes eletrbnicas da impressora podem ser obtidas em
www.sethi.com.br/blog
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