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Primeiro passo: Apés modelar o arquivo, € necessario salva-lo em .STL, com o arquivo em maos,
mande ele para os softwares de fatiamento de sua preferéncia.
Para demonstracdo, vou usar o PrusaSlicer.

& PrusaSlicer-28.1 baseada no Slic3r - a8 x

Arquive Editsr Janels Vista Corfiguragio  Ajuds

Config. de impressio Filamentas Printers [ Entre com um termo de busce Q] @ Modo especialiste ~ () Login ~
Config. de impressio:

s \ £ & 010 mm HIGHDETAIL (0.4 mm nozzle) - \@
Filamento:
I3 Creslity PLA ~|@
Impressora:
‘ [ @ Creslity Ender-6 (0.4 mm nozzle) - ‘@
Suportes:| Nenhum ~]
Preenchimento: Aba: []
Neme Ediio
Fatiar agora

Nessa pagina inicial, no campo direito, tem as configuragdes, como velocidade de impressao,
tipo do filamento, qual impressora, estd usando, suporte de peca, preenchimento de peca e o
botdo para o fatiamento

& PrusaSlicer-28.1 baseado no Slic3r - 8 x

Arquive Editar Janela Vista Corfiguragin  Ajuda

Config. de impressio Filamentos Printers [ Entre com um temo de busce Q] @ Modo especialista ~ (2 Login ~
Config. de impressio:

&5 [ © 8 0.10mm HIGHDETAIL (04 mem nozzle) ~|@
Filamento:
I3 Creality PLA M)
Impressor:
‘ ] @ Creslity Ender-6 (04 mm nozzle) -~ ‘@
Suportes: | Nenhum ~]
Preenchimento: | 15% ~ | Abal]
Nome Edicio
Fatiar agora




No local onde esta indicado, encontra-se o botdo para adicionar um arquivo para fatiamento.

6 *Sem titulo - PrusaSlicer-2.8.1 baseado no Slic3r

- 8 %
Arquive Editar Janels Vista Configuragio  Ajuda
Config. de impressio Filamentos Printers Entre com um termo de busca q @ Modo especialista ~ (0] Lagin ~
. = Config. de impressio:
\ £3 B 0.10 mm HIGHDETAIL (0.4 mm nozzle) - \@
Filamento:
[E03 creslity PLa ~le
Impressars:
\ 5 @ Creality Ender-6 (0.4 mm nozzle) ~ ‘@
Suportes:| Nenhum ~|
Preenchimento:| 15% ~ | Aba[]
Neme Edicio

@ ®

Manipulagio de objetos
Coardenadas mundi.. ~| X[ Y[ z[]
Posigios 12671 |/ 12727 |[ 5331 [mm

Rotate (relative): 0 [ 0
Fatores de escala: 100 100 w0 |%
Size [World]: 6373 |[7836 | 10862 |mm
[ Polegadas
Informao

Tamanho: 6373x 7836x 10662 Volume: 13358633

Fatiar agora

Apos adicionar uma figura, € liberado vérias outras op¢des de edicdo da peca como:

| —— . .
Impressora:
| & B crealiy tnder-5 (0.4 mm nozzle) ~|a
Suportes:| Nenhum ~]
Preenchimento:| 15%  ~ |  Aba[ |
MNome Edigdo
@ (u}
Manipulagio de objetos
Coordenadas mundi.. ~ | X [J Ao fqua}
Posigior 1261 |[12727 [[5231 |eom
Rotate (relative): [ 0 0

Fatores de escala:

100 100 100
B e o [e7 [mss s fmm

[ Polegadas

= Informagio
g Jomanho: 6373xTB36x 10662 Volume: 13338633

Fatiar aoora

Em vermelho: E possivel mover a peca em todo a mesa de impressdo
Em laranja: E possivel aumentar a escala da peca
Em amarelo: E possivel rotacionar a peca

Em verde: Com a peca selecionada o programa tem um reconhecimento que te ajuda a escolher




o melhor lugar para posicionar a peca, para impressao

Em azul: E possivel cortar a peca em angulo para fazer diferentes impressdes e depois monta-las
Em marrom: E possivel usar a selecdo de suporte manualmente
Em roxo: é possivel usar a régua

Em Bege: E possivel ver as camadas

E em cinza: Pode se ver a localizacdo da peca dentro do plano XYZ, e outras informacdes

Bandeja Filamentos Printers

[ Entre com um termo de busce Q] @ Modo especialista ~ (2 Login ~

| 15 0.10 mm HIGHDETAIL (0.4 mm nozzle) @CREALITY ... v\ B ? B %

= Camadas e perimetros

Camadas da estrado: s|0 Z|camadas
@ Preenchimento 8 >
©) Saia e aba Disténcia Z do contato da balsa: a-|ol mm
() Material de suporte @ Expansio da balsz: B[ mm
© Velocidade
57 Extrusoras mltiplas
9 Avangado Opgées para materj
& Opstes de saida Estilo: Grade
[Fll Notas
9 Dependéncias Distancia Z do contato superior: B * [Grade mm
istancia Z do contato inferior g o | Confortével mm
Organic
B © [Rectiineo ~
® Com bainha em tomo do apaio:
Padrac de espagamento: a8 mm
® Angulo do padrio: B¢e|o
Raio de fechamento: g2 mm
Camadas de interface superiores: B | 2(padric) ~ |camadas
Camadas de interface inferiores: B * | Igual zotopo ~ |camadas
Padrio de interface: B o | Rectilineo ~
Espogamerts dopodode ntetoce. @ 0 [02 mm
® Voltas da interface: g0
Suportes somente na mesa de
® impressio: a0
Separagio entre o objeto e seu
suporte em XV: 8« | mm ou %
Nio suporte pontes: a-
@ Sincronizar com camadas de objeto: g0

Apds posicionar a peca, pode-se editar o tipo de suporte, caso necessario, eu recomendo
sempre usar o estilo organico.




|
Bandeja Config. de impressio Filamentos Entre com um termo de busca Q,‘ @ Modo especialista ~ @ Login ~
| I3 Creality Ender-6 (04 mm nozzle) v‘ o ? .
& Genl \ -

€ G-code customizade.

€ Limites de maquina

5 Extrusora 1 Start G-Code options
Bl Motas Emit temperature commands .
% Dependéncias automatically: =
Gcode de finalizagio e
. c)
[if max_layer_z < max print_height]}@l Z|z_offset+min(max_layer z+2, max_print_height)] FE00{endif] ; Move print bed down sightly by 2mm a

Gl X50 Y50 F{travel_speed*60} : move print head out of the way

#{1f max_layer z < max print_height-10}G1l Z{z_Offset+max print height-10] FE00{endif} ; Move print bed close to the bottom
M140 SO ; turn off heatbe

M104 50 ; turn off temperature

M107 ; turn off fan

Mg¢ X Y E ; disable motors

v

E para terminar as configuracdes de peca, € muito importante habilitar o modo especialista, ir em
Printers> G-code customizado>G-code de finalizagdo>e adicionar “slightly by 2mm”, na primeira
linha e 0 “;” na terceira, esse passo € importante pois, normalmente quando a impressao no
prusa acaba, ele leva o eixo Z, para perto do chdo da maquina, isso com o tempo pode danifica-

I4, entdo eu resolvi alterar essa configuracdo, e recomendo, fazer o mesmo.

[E 8 crealitypLa ~|@

Impressora:
| E E Creality Ender-6 (0.4 mm nozzle) (modificade) ~ |@
Suportes:| Em toda parte ~ |
Preenchimento: Aba: |:|

MNome Edigdo

fox.stl @ (a3

Informacdes fatiadas

Filamento utilizado (g) 52,12

Filamenteo utilizade (m) 17,48

Filamento utilizado (mm?®) 42033,86

Custo 1,04

Tempo estimade de impressao:

- modo normal Oh34m
Exportar G-code




Apds apertar o botdo para fatiar, o arquivo em G-code é gerado e o software exibe informacdes
como, quantidade de filamento em gramas, filamento utilizado em metros e mm?, o custo
aproximado em reais, e o tempo de impressao

Adapter

San)isk

Com o cartdo SD, em maos, salve o arquivo em G-code e coloque na impressora
E siga a ordem que esté indicada por {(1), (2), (3) e (4)}

(1Para iniciar a impressao, é preciso escolher a bobina e colocar nesse suporte, passar o
filamento por todo o tubo.




Imprimir

® 25/0 <

Apds posicionar o filamento, ligue a impressora, e essa tela vai aparecer

Nivelamento

ControlarMotor \dioma

Informaiges

Apertando em “Ajustes”, ird aparecer 3 abas mais importantes:

(2)Nivelamento: E usado para nivelar a mesa de impress&o
Trocar: E usado para, alimentar ou retrair o filamento




Mover: E usado para mover o cabecote da impressoraem X, Y e Z

Nivelamento:

i CREALITY

Voltando 0 ponto zero,
rde... 3

o Clique nos nimeros de (D~®)

para auiliar o nivelamento...

Apertando em Nivelamento o cabecote vai para o ponto zero, e é possivel ajustar a mesa de
impressao, utilizando os 5 pontos principais da maquina.

Imprimir

® 25/0 c

(3)Voltando para o inicio, existe ainda a opcdo de “Temp.”, que é a temperatura da mesa e do
bico




Cartioremovido CREALITY.

Cartfioremovido CREALITY.

&

Automético Manual Refrigeracdo  Ventoinha
Automético ¥ Ventoinha : -
| ® =10 < @ m0.%

Nessa opcdo, pode ser ajustado manualmente, ou selecionar as opcdes, PLA ou ABS, que a
impressora configura sozinha.

Imprimir

®@ /0 ¢




(4)E por fim, existe a sessdo imprimir.

CREALITY

B eliza_14h27n 0,..
ssd_bracket_1h3. .

Escolher Arquivo

g Roda bobona Zez. .
g 2—5—t°-3~5_ﬂdap_ : Imprimir |

Quando selecionando essa opcdo, ird abrir a lista de arquivos que foram salvos no disco, para o
usudrio realizar a impressao

Apds a impressao ser realizada, retire cuidadosamente a peca com uma espatula e desligue a
impressora.




