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Introduccion

BCN3D cura es un software de impresion 3D gratuito y facil de usar que prepara

tu modelo para la impresion 3D. Proporciona una interfaz de usuario intuitiva y

un flujo de trabajo mejorado, tanto para los principiantes como para los usuarios
expertos. Se basa en el renombrado Open Source Slicer, desarrollado por Ultimaker
junto con la comunidad. Un agradecimiento especial, por lo tanto, se enviaa
Ultimaker por tomar la iniciativa sobre el desarrollo de software y las explicaciones
en las que se basa este manual.

A pesar de que las impresoras de BCN3D son compatibles con todos los diferentes
softwares del generador Gcode, se recomienda el uso de la version BCN3D Cura. Al
igual que otros softwares generadores Gcode, BCN3D Cura secciona el modelo 3D
en capas y establece una diferencia entre el perimetro y el relleno del objeto. Con
el fin de proporcionar una mejor experiencia de impresion, |a version desarrollada
por BCN3D contiene una serie de cambios tanto en la interfaz como en las
funcionalidades de Cura.
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Requerimientos técnicos

Sistemas operativos:

Windows: Windows Vista o superior, 64 bit.
Mac 0S: Mac 0S 10.11 o superior, 64 bits.
Linux: Ubuntu 14.04 o superior, 64 bit.

Requisitos del sistema:

Chip de graficos compatible con OpenGL 2, OpenGL 4.1 para vista de Capa 3D.
Intel Core 2 0 AMD Athlon 64 0 mas nuevo.

205 MB de espacio disponible en el disco duro.

Memoria RAM de 4GB.

Nota: aunque estos son los requisitos minimos, recomendamos usar mejores
ordenadores para una mejor experiencia de uso.

Descargando e instalando BCN3D Cura

Visite https:/www.bcn3dtechnologies.com/en/3d-printer/bcn3d-cura/ y

descargue la version adecuada de BCN3D Cura para su sistema operativo. Una vez

descargado, siga el asistente de instalacion.

Después de la instalacion, abra BCN3D Cura por primera vez

Seleccionar impresora

Una vez que abra BCN3D Cura por primera vez, se le pedira que seleccione la
impresora 3D que tenga. Opcionalmente, puede asignar un nombre personalizado
alaimpresora.

® Add Printer [=]

v BCN3D Technologies
© Sigmax R19 (1
Sigma R19 (s
Sigmax
Sigma

Printer Name:  Sigmax R19

Cambiar la configuracion del idioma

De forma predeterminada, BCN3D Cura esta configurado en inglés. Sin embargo,
es posible configurarlo en varios idiomas para garantizar una mejor accesibilidad.

Para cambiar la configuracion del idioma, vaya a Preferencias -> Configurar Cura.

Se abrira una nueva ventana. En la pestafa General, en la seccion Interfaz,
seleccione el idioma preferido en Ia lista.

Settings
Printers
Materils
Profies
Plugins

[ General

General
Interface

Language: (Engish ~] currency: €
Theme: [BCN3D -

You wil need to restart the applcation for these changes to have effect.
[7] siice automatically

Viewport behavior

¥ Display overhang

7] Center camera when item s selected

[] 1nvert the direction of camera zoom.

[7] Zoom toward mouse direction

V] Ensure models are kept apart

[¥] Automatically drop models to the buid plate
| Arange models aligned

[¥] caution message in gcode reader

[ Force layer view compatbiity mode (restart required)

Opening and saving files

[C] scale farge models

[¥] Scale extremely small models

[¥] Add machine prefix to job name

[¥] Show summary dialog when saving project

Default behavior when opening a project file:

Aways ask -

Override Profile

m

Close

Cierre la ventana y reinicie BCN3D Cura para aplicar los cambios.
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Cargar un modelo 3d Asignacion de extrusores

Tanto Sigma como Sigmax cuentan con 2 extrusores. Por defecto, cualquier mo-
delo 3D se asigna al extrusor izquierdo (1). Sin embargo, es posible reasignar los
extrusores.

Haga clic en el boton Abrir archivo en la esquina superior izquierda de la pantalla. Examine el modelo que desea preparar para la impresion y abralo.

Haga clic en el modelo y éste sera resaltado con un contorno azul. Luego, a la iz-
quierda de la pantalla, elija el extrusor para imprimir ese modelo.

[ LTSN T e P e e e
. e it Vew St Eaevions P rferncs
Prepare Monitor @ @ Openfiles) X o o
Prepare . Sigma R19
2| « Shared Folders (\vmware-host) ) > ubuntu > Documents > 3Dmodels > models v|o  mode »
Otz > Nucw carpea e m @ prvuder
W owenric . : : :
#* Acceso ripido
137 3DBenchy 912017 rodelT X8
4 OneDrive (33 Draudi cuerpo escalado 92017 rodelT 733k8
e o (33 Draudi escamas escalado rod :
9 Hollow_Draudi 412088 e
& Red = 1 nod
= 172017 rodelsT ®
= ( Woman_- Voronoi_cosrse n
Nombre Al Supported Types ("add *jpg

Readytosiice

aoncomin
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Asignacion de material

En la parte superior de la barra lateral derecha, haga clic en el extrusor para con-
figurarlo, el mismo que ha asignado para imprimir el modelo. Para seleccionar el
material que se utilizara para imprimir el modelo 3D, simplemente haga clic en la
lista desplegable superior y navegue. Los materiales estan organizados por fabri-
cantey tipo.

@aocia
Fie Edt_View Setings _btensions Plugins _prefernces _Help

Prepare Sigma R19

Colatt

Monsge

Print Setup Recommended

Standard Q1

Readytosiice

S original Draudi & 0oh 00min

prepare

Seleccionar hotend

Las impresoras BCN3D permiten imprimir con diferentes tamafos de hotend: 0,3,
0,4, 0,5 (boquilla de acero), 0,6, 0,8 y 1,0 mm. Las boquillas pequefias son ideales
para modelos detallados. En cambio, las boquillas grandes permiten fabricar piezas
mas resistentes o para impresiones rapidas. Seleccione en la lista desplegable el
tamano que ha instalado en su impresora.

Nota: Por defecto, la Sigma vy la Sigmax estan equipadas con hotends de 0,4 mm.

[ EEEIT
Fie Edt_View Setings _btenions _Plugis_Preferences _Help

Prepare Sigma R19

S original Draudi &

1144x 1506605 mm Prepare

Seleccionar el perfil de impresion

En el submend Configuracion de impresion, en la barra lateral derecha, es posible
elegir entre las vistas Recomendada y Personalizada

Mientras que la vista Recomendada es ideal para usuarios sin experiencia, la pes-
tafa Personalizada permite configurar el trabajo de impresion con precision. En la
lista desplegable Perfil, seleccione el Perfil de calidad con el que desea imprimir.

Fie Edt_View Setings _btensions Plugis _Prefernces _Help

Prepare Soldview Sigma R19

Print Setup d Custom

s original Draudi &

1144x 1506605 mm prepare
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Lamilado y vista previa

Una vez configurada la impresora y los modelos, en la parte inferior de la barra la-
teral derecha haga clic en el botén Preparar. En ese momento, BCN3D Cura dividira
el modelo por capas y generara el archivo que la impresora utilizara para imprimir
el modelo deseado. Una vez finalizado el proceso de corte, se dara una estimacion
del tiempo y del consumo de material.

Para obtener una vista previa del resultado de la division por capas, haga clic en el
bot6n "Vista sélida” en la esquina superior derecha del visor 3D y cambielo a "Vista
de capa”. Esta vista es ideal para ver como se vera el interior de su impresion y
cémo se imprimira. Utilice el control deslizante para comprobar partes importantes
de su laminado 3D. Cambie la estrategia de impresion hasta que esté satisfecho.

9 soe0 cu @l = |

Fie Edu View Setings _biensions Plugins _prefernces _Help

Prepare Sigma R19

custom

Ready toSave to File

04h 21min
4 o

Save toFile

Guardar el archivo de impresion

Para finalizar el proceso de preparacion, simplemente haga clic en el botén Guardar
archivo, en la esquina inferior derecha, una vez finalizado el proceso de laminado.
Puede guardar el archivo en su ordenador o en un disco extraible como la tarjeta
SD suministrada con la impresora. Extraiga de forma segura la tarjeta SD del orde-
nador e introdizcala en la impresora.
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Resumen de la interfaz

Abrir archivo

Herramientas de ajuste

Modelo 3D

Vistas de la cdamara

Modo de visualizacion

Configuracion del extrusor, material y hotend.
Configuracién de impresion

Informacién sobre el modelo

Imprimir informacion del trabajo

0. Preparar / Guardar en archivo

1
2
3
4
5
6
7
8
9
1

Fromon o T -, = 52}

Fie Edt_View Setings _btenions Plugins_Preferences _Help
Sigma R19

oser (B

Prepare

ded |11 Gutom

card Qualey *

% special Modes

—

Readytostice
s original Draudi &
o # oonoomin
144X 1505605 mm

Herramientas de ajuste

BCN3D Cura ofrece diferentes herramientas para ajustar y transformar el modelo
antes de imprim

Mover herramienta: Posicione el modelo en la posicion deseada:

= Seleccione el modelo. Se resaltara con un contorno azul (3).

» Laherramienta de desplazamiento se abre de forma predeterminada (1).
» Utilice el campo de entrada para establecer una coordenada especifica (2).
» O arrastre el modelo (3) para moverlo libremente.

» Oarrastre las flechas para moverlo bloqueado en un eje (4).

9000 oo I
e Vew et i Pogs e i
Sigmar19

e (B

Prepare

Print Setup

Experimental

Readytosiice

00h 00min
prepare

Herramienta de escala: Escala el modelo, tanto uniforme como no uniforme:

Seleccione el modelo. Se resaltara con un contorno azul (8).

Seleccionar la herramienta de escala (1).

Establezcer un tamafo especifico en milimetros (2).

Escalar el modelo a un porcentaje (3).

Arrastrar el manillar (4) para escalar libremente el modelo.

Restablecer (5) el modelo a su escala original.

Habilitar/deshabilitar la escala de ajuste (6). La escala a presion permite escalar
el modelo en incrementos de +/;- 10% al arrastrar el manillar.
Activar/desactivar la escala uniforme (7).

95000 oo I
TSR —

ra— Sigma R19

Print Setup

profe:

Readytosiice

00h 00min
prepare
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Girar herramienta: Permite girar el modelo en los 3 ejes. Esto es particularmente Herramienta espejo: Permite reflejar el modelo en un eje.

Gtil para reducir la cantidad de soporte necesario y para aumentar la huella del
modelo para la adhesion de la superficie de impresion. .

«  Seleccione el modelo. Se resaltara con un contorno azul (6). .
= Seleccionar la herramienta de giro (1).
= Reajuste el modelo a su orientacion original (2).
» Cologue el modelo en posicién horizontal sobre la placa de montaje (3). BCN3D
Cura determinara automaticamente la mejor cara para colocar el modelo en
posicion horizontal.
= Arrastrar los aros (&) para girar el modelo en intervalos de 15°.
» Larotacion de ajuste (5) esta activada de forma predeterminada. Desactivala
aqui o mantén pulsada la tecla shift mientras arrastras los aros para tener una
rotacién mas precisa.

Seleccione el modelo. Se resaltara con un contorno azul (3).

Seleccionar la herramienta espejo (1).

Haga clic en las puntas de flecha (2) indicadas por los colores de los ejes para
reflejar el modelo en ese eje.

9500 o I e [ e

Eot Ve Settings _Eenaon: Plugie _references _Help

prepare 2 sigma R19

s (B

Print Setup

Readytosiice

prepare

le_Est_View Settngs _btensions _Plugis _Preerences Help

a— Sigma R19

xrer (B cxrucer (3
e

Hownd @ e

Print Setup

quality

propare

Ajustes por modelo: permite establecer diferentes ajustes de impresion para
varios modelos. Por lo tanto, es posible tener diferentes estrategias de impresion
en el mismo trabajo de impresion.

= Seleccione el modelo (2) que desea modificar la configuracion.

= Seleccione la configuracién por modelo (1).

= ‘Seleccionar configuracién’ (5) abre una lista emergente con la configuracion
disponible.

» Localice la configuracion y active la casilla de verificacion (3).

» Utilice el filtro (&) para encontrar rapidamente su configuracion.

» Cierre (8) la ventana cuando haya agregado todas las configuraciones que
desea cambiar.

» Utilice el campo de entrada (6) para cambiar el valor de configuracion.

» Use el botdn '-' (7) para eliminar la configuracion personalizada de la
lista.

@osan
fie G o Setngs _btevions _Plagns Prcrences e

Prepare

P speed
& Support
I Generats Spport
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Selecionar Extrusor: Es posible asignar un extrusor a modelos especificos en la
superficie de impresion:

= Seleccione el modelo deseado en la superficie de impresion (3).

» Seleccione el extrusor (2) con la que desea imprimir el modelo. De forma
predeterminada, los modelos cargados se asignan al extrusor izquierdo
(Extrusor 1).

» Elselector de los extrusores tiene un circulo de color (1) para indicar con qué
material se imprimira este modelo. Se corresponde con el material cargado en
la configuracion de laimpresora y el modelo en la placa de compilacion.

9 50000 G
T ————

f— Sigma R19

FIC)

custom

*

Support
+ Build plate Adhesion

ep—

Readytosiice

00h 00min
. Prepare

Modos de impresion

Gracias a la tecnologia IDEX, las impresoras BCN3D pueden trabajar en mdltiples
modos de impresion.

Nota: Todos los modos de impresi6n estan habilitados por defecto en la Sigmax.
Para disfrutar de los modos Espejo y Duplicacién altamente productivos con un

Sigma, actualice su firmware a la version 1. 3. 0 o posterior. Consulte la pagina 20
ara saber como actualizar el firmware.

Regular: El modo de impresién mas comdn, seleccionado por defecto. Sélo utiliza
un cabezal de herramientas. Es ideal para imprimir modelos grandes que requieren
mas de la mitad de la superficie de impresion, piezas multicolores o multimateriales.

Modo Espejo: Imprime el modelo y su parte simétrica (a lo largo del eje X) al mismo
tiempo. Con este modo de impresion, la capacidad de impresion se duplica, pero

la superficie de impresion disponible se reduce a menos de la mitad del tamario
original.

= Cargue el modelo (1).

= Seleccione el modo de impresion espejo (2). El modelo izquierdo en la
superficie de impresion es editable (3) y el modelo derecho (4) es sélo una vista
previa del modelo en espejo.

» Ajuste el modelo en el lado izquierdo, y el modelo con espejo derecho se
ajustara automaticamente.

BCNED Gl 4

Fie Edt View Setings _btensions Plugins_prefernces _Help

Prepare Sigmax R19.

Extruder

Print Setup

s original Draudi &

00h 00min

36691332605 mm
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Modelos de grupo

Duplicacion: Imprima el mismo modelo con ambos cabezales simultaneamente Los modelos de agrupacion permiten ajustar los modelos simultaneamente para El desagrupamiento se realiza con el mismo flujo de trabajo, pero en el paso 3.
reducir el ndmero de acciones necesarias y reducir el nimero de posibles errores seleccione Desagrupar modelos.

y dupligue la capacidad de impresion. Este modo es ideal para series cortas de ] -
cometidos durante los ajustes.

produccion. Tenga en cuenta que la superficie de impresion disponible se reducira a

la mitad. . ) B ) 3 ) i Agrupar modelos tiene el siguiente efecto:

Seleccione dos o mas modelos en la superficie de impresion, presionando Mayas +
«  Cargar el modelo (1). clic _Nnc_m“ac m:_ nma.m modelo. . | = Los modelos :._m:am:m: la misma posicion en la mcmmﬁrn_m de impresion.
«  Seleccione el modo de impresion Duplicacion (2). El modelo de la izquierda en la Los modelos seleccionados obtienen un contorno azul. » Los modelos mantienen la misma orientacion y posicion entre si.

Haga clic con el boton derecho del raton en uno de los modelos seleccionados y = Los modelos se pueden escalar, girar y reflejar simultaneamente.

superficie de impresion es editable (3) y el modelo de la derecha (4) es solo una - :
seleccione Modelos de grupo. O presione Ctrl / Cmd + G.

vista previa del modelo copiado.
» Ajuste el modelo a la izquierda y el modelo copiado a la derecha se ajustara
automaticamente.

B N T

Fie £t View Seting: _bnensons Phugins _Prefrences el

NI Gl

Fie Edi_View Setings _btensions Plugin_Preferences _Help

Prepare Sigmax R19

e @

Prepare sigma R19

Exruc

PEsenty) Print Setup [r—
Standard Qualey

Center Seected Modetz
Delee Slected Modes
Mutipy Seected Models

Extruder et Gld PLA - Omim - Boes
Extruder Right: LightBe PLA - 04 - Bass

Selct Al Models
‘Amange A1 Models

Clesr Bt Pote

Reload Al Models

Reset Al Model Positons

Reset All Model Tansformations

Group Models

Ready tosiice
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Fusionar modelos para Extrusion Dual

Esta funcion es G

cuando se trabaja con modelos duales de materiales / colores.

La fusién permite combinar los modelos de la forma mas sencilla posible. Siga
estos pasos para fusionar modelos:

» Primero, asigne el extrusor para cada modelo.
» A continuacion, seleccione dos o mas modelos en la superficie de impresion, ,
presionando May(s + clic izquierdo en cada modelo.

» Los modelos seleccionados obtienen un contorno azul.

» Haga clic con el botén derecho en uno de los modelos seleccionados y
seleccione Combinar modelos. O presiona Ctrl / Cmd + Alt + G.

L e s e

Fie £t View Setsngs bterons Pluges Preernces _Help

Mgy Stcted Modes

s et Gold PLA - O - B
Eitrudes Right iht e PLA - O - B

uan £

sxasmm

Sigma R19

Extruder

Readytosiice

00n 00min

Propare

La fusién de modelos tiene el siguiente efecto:

» Los modelos estan alineados con la posicion de los puntos de origen de ambos
modelos.
= Los modelos se pueden escalar, girar v reflejar simultaneamente.

[ IR
Fie Edt_View Setings _btensions _Plugis_Preferences _Help

Prepare maR19

Print Setup

Readytosice

S Dual Draudin &

00h 00min

1144x 1506605 mm Prepare
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Modos de vista del modelo

BCN3D Cura ofrece tres formas diferentes de ver el modelo, cada una de las cuales
proporciona informacion diferente.

Vista solida: El modo de vista por defecto, representa el modelo tal y como fue

creado digitalmente. Esta vista le permite verificar si el modelo deseado esta

correctamente cargado y colocado en la superficie de impresion.

= Se muestra el modelo (1) correspondiente al modo de visualizacion
seleccionado. Su color dependera del material seleccionado.

= Elbotén de modo de visualizacion (3) se encuentra en la esquina superior
derecha del visor 3D.

= Hagaclic en él y asegiirese de que se haya seleccionado 'Vista sélida’ (2).

= Cuando un modelo se encuentra en un area no imprimible (5), se muestra con
franjas (4). Utilice la herramienta Mover para colocar el modelo en un area
imprimible.

@uncs [ T e e SRRER

Fie Edu_View Seings _Bienions Plugins _Prfernces _Help Fie Edu_View Setings _Biensions Plugins _Preferences _Help

Prepare s v sigmaris E v sigmaR1s

Excruder ( Exruder (2 exruder (I

Print Setup. Print Setup Recommendsa.

Reguiar

Prepare & prepare
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Vista de rayos X: Permite mirar a través del modelo, facilitando la deteccion de
geometrias internas perdidas o no deseadas. Si hubiera algin error en el modelo,
se mostrarian en rojo. No se muestran todos los tipos de errores, por lo que esto
no garantiza que el modelo sea correcto.

Nota: Aunque algunos modelos estan “rotos” cuando se cargan, las correcciones
de malla de BCN3D Cura permiten que el modelo se imprima (aparentemente)
correctamente.

= Se muestra el modelo (1) correspondiente al modo de visualizacion seleccionado.

» Elbotén de modo de visualizacion (3) se encuentra en la esquina superior
derecha del visor 3D.

» Hagaclicen ély asegrese de que se haya seleccionado Vista de rayos X' (2).

» Las partes rotas del modelo se indican con areas rojas (&4).

[y = e e

Fle £t View Seting: _Ecensons Plugine _Prferences iy

Prepare . sigmaR1o

anr (B

Prepare

Vista de capas: La vista de capas representa los movimientos de impresion de
la(s) boquilla(s). De esta manera, se visualiza el resultado de todas las entradas del
panel de ajustes, ideal para determinar su estrategia de impresion.

» Elmodelo (1) se muestra correspondiente al modo de vista seleccionado.

» Elbotén de modo de visualizacion (4) se encuentra en la esquina superior
derecha del visor 3D. Haga clic en él y asegirese de que esta seleccionada la
opcion'Vista de capas.

= Lavisualizacion de los extrusores (2) se puede conmutar para facilitar la
visualizacion de las piezas individuales.

= Los colores de las lineas se pueden ajustar al tipo de linea (3), color del material,
velocidad de avance o grosor de la capa.

= Se pueden desactivar diferentes partes de los tipos de linea (5) para obtener una
vista mas cercana de ciertas partes del modelo.

» Elcuadro de capas (6) muestra la capa actual vista. Se puede usar para ingresar
valores a los que saltar directamente.

» Eldeslizador de capas tiene tres partes. Una parte superior (7), media (8) e
inferior (9). Estas partes se pueden arrastrar por separado para examinar la vista
de capas.

Froron e i, -

fe_Edt_View Setings _biensions Plugis_Prefernces _Help

Prepare

Sigma R19
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Proyecto de ahorro

Preparar un trabajo de impresion es un trabajo minucioso, ya que se trata de
mucha informacion: desde la impresora y los modelos hasta los perfiles y los
materiales. A veces es conveniente almacenar toda esa informacion para reanudar
el trabajo mas tarde o para compartirla con otro usuario. Asi es como Project
Saving puede ayudarle.

Abrir y guardar proyectos

Aligual que con cualquier otro archivo, vaya al men Archivo para abrir un proyecto

o para guardar el actual.

» Aligual que con cualquier otro archivo, vaya al mena Archivo para abrir un
proyecto o para guardar el actual.

= Seleccione ‘Abrir archivo (s) .. (1) para abrir un archivo de proyecto.

= Seleccione ‘Guardar proyecto’ (2) para guardar un archivo de proyecto.

» Abrael proyecto haciendo clic en “Abrir como proyecto” (3) en la ventana
emergente.

= Sisolo desea cargar los archivos de modelos incrustados, seleccione ‘Importar
modelos’ (4).

This is a Cura project file. Would you like to open it as a project or
import the models from it?

|_| Remember my choice

Open as project| |Import models|
3 4

Guardar proyecto: Resumen

Al guardar un proyecto, BCN3D Cura muestra un resumen de todos los ajustes que
se van a guardar. También se guardan los modelos en la superficie de impresion,
con sus transformaciones. Esto significa que este proyecto se cargara exactamente
como se guardd en ese momento.

® save Project [=

Summary - Cura Project

Printer settings
Type Sigma R19

Name Sigma R19

Extruder 1

Hotend & material 3D - 0.4mm - Brass, Light Blue PLA
Extruder 2

Hotend & materal 3D - 0.4mm - Brass, Light Blue PLA
Profile settings

Name Standard Quality

Setting visibility

Visile settings: 72 0ut of 497

[7] Don't show project summary on save again

(el ][ sae

Proyecto Abierto

Cuando se abre un archivo de proyecto que contiene configuraciones con el mismo
nombre, BCN3D Cura no puede saber qué informacion es la mas reciente. Por

lo tanto, al cargar un proyecto, es posible que tenga la opcion de actualizar la
configuracion existente (1) o crear una nueva (2) para mantener también guardada
su configuracion local.

Actualizar existente: actualizara su configuracion local y, por lo tanto, no creara
nuevas entradas de configuracion.

Crear nuevo: creara la (s) configuracion (es) como nueva para evitar que su
configuracion local se ajuste.

Open Proje

Summary - Cura Project

Printer settings Update existing n
Type Sigma 7 Update existing ]
Name Sigma | Create new

Profile settings

Name Global Layer 0.20 mm

Material settings

Name Gold PLA

Name Light Blue PLA

Setting visibility

Mode Custom

Visible settings: 73 out of 497

(Lencel J[_open ]
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Explora BCN3D Cura

Actualizar firmware

En BCN3D Technologies queremos que tengas una gran experiencia de impresion,
y para ello trabajamos continuamente para crear nuevas actualizaciones de
firmware para nuestras impresoras. Siga este proceso a través de BCN3D Cura
para comprobar si la Gltima version de firmware esta instalada en su impresora. Si
no, obtendra el Gltimo firmware vy se instalara.

1. Use el cable USB para conectar la Sigma/Sigmax al ordenador.
2. Abrir BCN3D Cura. Vaya a Configuracion --> Impresora --> Administrar impresoras.

Genera .
seznge | Printers

prncers

Naterat

rofies

Phigins ‘Sigmax R19.

Oefauks [Come ]

4. Haga clic en "Actualizar firmware automaticamente” para descargar e instalar
la Gltima version disponible.

5. Espere hasta que el firmware esté instalado. El proceso puede tardar unos
minutos en completarse.

== T e, ()
Upgrade Firmware

Feare & the plece of software running decty on your 3 prnter. This frrmware Contros the step motors,
regulates the temperature and ukiTately akes your priter Work..

6. Unavez completado el proceso, cierre la ventana.

Dependiendo del firmware que tenga, le pedira que actualice los archivos micro SD.
Siga los pasos que apareceran en el Cura BCN3D.

Manual BCN3D Cura - 20



Modo personalizado

En BCN3D Cura hay dos modos disponibles en el panel de configuracion: reco-
mendado y personalizado. El modo recomendado es perfecto para principiantes,
mientras que el modo personalizado ofrece mas configuraciones para usuarios
experimentados.

Perfil: Dependiendo de su maquina, el hotend y la configuracion del material, hay
una variedad de perfiles disponibles para imprimir desde la caja. Estos perfiles son
un punto de partida perfecto para basar sus propios perfiles personalizados.

En funcién de la impresora seleccionada, el tamafio de la boquilla y el material
BCN3D Cura actualizara automaticamente cada perfil con la configuracion correcta.
Tenga en cuenta que dependiendo del tamafio de la boquilla y del material selec-
cionado, es posible que algunos perfiles no estén disponibles.

Barra de biisqueda: El modo personalizado incluye una barra de bisqueda para
acceder facilmente a las nuevas configuraciones o para filtrar las configuraciones
actualmente visibles segln sus necesidades:

» Este campo de entrada (1) puede utilizarse en todo momento para filtrar y bus-
car configuraciones.

» Los ajustes de color blanco (2) son visibles, incluso sin el filtro.

» Los ajustes de gris (3) estan visibles ahora, pero solo porque actualmente estan
filtrados.

» Aseglrese de que el modo "personalizado” (4) esté activo.

»  Elija un perfil base (5) para personalizarlo aqui.

» Hagaclicenla’cruz’; (6) para borrar el archivador.

» Haga clic con el boton derecho del raton en un ajuste (7) para tener cuatro opcio-
nes: Copiar valor en todas las extrusoras, Copiar todos los valores modificados
en todas las extrusoras, ocultar/mostrar el ajuste o ir a las preferencias de
configuracion.

Print Setup Recommended Custom

Standard Qu

Print Mode Regular

= Quality
Layer Height

Thickness

7

Don't show this setting

Configure setting visiblity...

Configuraciones ajustadas, ocultas y calculadas: Los ajustes de BCN3D Curaa
veces muestran iconos indicadores. El significado de estos iconos se explica aqui:

» Elicono de reinicio (1) indica que esta configuracion se ha ajustado
manualmente y ya no corresponde a la configuracion del perfil. Haga clic en el
icono para volver a establecer el valor en la configuracion del perfil.

» Elicono de ajuste calculado (2) indica que el valor fue calculado por BCN3D
Cura, pero que ahora esta sobrescrito por un valor absoluto. Haga clic en el
icono para volver a cambiar el valor al valor calculado.

= Elicono de cadena (3) indica que el valor ajustado aqui esta sincronizado para
todas los extrusores. Sélo es visible en maquinas de extrusion duales.

» Siunaentrada esta atenuada (&), significa que el valor se sobrescribe con los
valores en su configuracion secundaria.

» Elicono de configuracion (5) se puede utilizar para configurar los ajustes de
visibilidad.

» Elicono de informacion (6) indica que un ajuste personalizado por el usuario
esta oculto. Haga clic en el icono para mostrarlo.

» Laflecha de categoria (7) se puede usar para ver u ocultar todas las
configuraciones de categoria.

Quality
Layer Height
itial Layer Heig
e Width
Wall Line Width
Outer Wall Line Width

Inner Wall(s) Line Width

Top/Bottom Line Width

nfill Line Width
Skirt/Brim Line Width
Prime Tower Line Width

ial Layer Line Width
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Ajustes: Los ajustes del panel lateral estan divididos en categorias, para que pueda
navegar facilmente por ellos. Estas son las categorias disponibles:

» (Calidad: Ajustes que definen la calidad (visual) de la impresion.

» Shell: Ajustes relacionados con el exterior de la impresion.

» Relleno: Todas las configuraciones que tienen que ver con el interior de la
impresion.

» Material: Ajustes relacionados con el material.

» Velocidad: Velocidades a las que se mueve el cabezal de impresion durante la
impresion.

» Viajes: Como se comporta el cabezal de impresion durante los
desplazamientos.

» Refrigeracion: Ajustes que definen como se enfria el plastico.

= Soporte: Opciones de impresion con estructuras de soporte.

» Adhesion a la superficie de impresion: define la adhesion de su modelo a la
superficie de impresion.

= Extrusion Dual: Ajustes para garantizar una impresion dual fiable.

= Arreglos de malla: Opciones de correccion de fallos en los modelos.

» Modos especiales: Caracteristicas que influyen en el modo de impresion.

» Experimental: Nuevas caracteristicas experimentales.

Todas las categorias se pueden (des)plegar haciendo clic en el icono de la flecha

a la derecha, que muestra la configuracién disponible. BCN3D Cura muestra por
defecto una seleccion de los ajustes mas comunes, pero es posible ajustar la
visibilidad de los ajustes a tus propias preferencias. Para cambiar |a visibilidad de la
configuracion, siga los siguientes pasos:

1. Vaya a Configuracién --> Configurar visibilidad de la configuracion.
Alternativamente, haga clic en el icono del engranaje de una de las categorias.

2. Seleccione o deseleccione las opciones que desea que se muestren en la barra
lateral.

Ademas, todas las configuraciones tienen informacion sobre herramientas, que
proporciona una breve descripcion de la funcionalidad de cada configuracion.

Cuando ejecute BCN3D Cura por primera vez, aparecera e
impresoras’, que le permitira elegir su impresora BCN3D. Para agregar nuevas
impresoras en cualquier momento, vaya a Configuraciones --> Impresora -->

Administrar impresoras. El "admi

Administrar impresoras

asistente para agregar

trador de impresora” se abrira:

Esta (1) es la seccién de impresoras en el panel de preferencias.

Haga clic en activar (2) para activar la impresora seleccionada en la siguiente lista.
Haz clic en Afadir (3) para anadir una nueva impresora a tu BCN3D Cura.

Haga clic en Eliminar (&) para eliminar la impresora seleccionada actualmente en
la lista.

Haga clic en renombrar (5) para dar un nombre personalizado a la impresora
actual.

Con este boton (6) se puede actualizar el firmware de la maquina activa.

Los ajustes de la maquina (7) pueden modificarse en funcion de la maquina activa.

@ Preferences =

General .
sengs | Printers
ﬂ.m.ﬂmwww [ Actiate2)[ add 3)[ Removely| Rename5)
Profies
Plugins

gma R19
Sigmex R19

SigmaR19 ¢ 7

Upgrade Fimware| (Machine Settings|

Printer type: ~ Sigma R19
Connection:  The printer is not connected.

Defaults [ cose ]

Administrar perfiles

BCN3D Cura te ofrece la posibilidad de guardar, compartir y gestionar tus perfiles
de impresion, la mejor forma de trabajar de forma eficiente.

Mend rapido: La forma mas facil de crear, actualizar y guardar rapidamente un
perfil es a través del mend rapido. También es la forma mas facil de acceder al
administrador de perfiles.

» Acceda al mend rapido haciendo clic en el perfil (1).

» Seindica el perfil actualmente activo (2).

= Cree (3) un nuevo perfil con la configuracion actual.

» Actualizar (4) un perfil ya guardado con los ajustes actuales.
» Descartar (5) los ajustes actuales y volver al perfil guardado.
= Abrir el gestor de perfiles (6).

Print Setup Recommended Custom

Profile: Standard Qu

High Quality - 0.1mm
©  Standard Quality - 015mm 2
Draft Quality - 0.2mm

Print Mode

Search... Create profile from current settings/ov

Update profile with current settings/overrides 4

Discari

urrent changes §

Manage Profiles... 6
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Administrador de perfiles: Al hacer clic en Administrar perfiles, se abrira en
una nueva pantalla, con todas las opciones disponibles como se muestra a
continuacion.

» Lapestana Perfiles (1) se encuentra en el lado izq
preferencias.

= Seleccione un perfil y haga clic en Activar (2) para habilitarlo.

= Seleccione un perfil y haga clic en Duplicar (3) para hacer una copia.

= Seleccione un perfil y haga clic en Eliminar (&) para eliminar el per

»  Selecci

= Importar (6) y Exportar (7) perfiles para compartirlos con otros.

rdo del panel de

» Lalista de configuracion (8) contiene todas las configuraciones personalizadas

del perf

General

setngs | Profiles 3 4 5 6 7
Printers
Mitinak Actvate 2 Duplicate | e |(_Rename ][ 1mport || Export |
profies 1
Plugins

Printer: Sigma New Test

Protected profiles
_ Fine Qualty

High Quality Disc
Standard Quaity =
Draft Quality

current changes

Your current settings match ﬁ:mmm@,mnnmn profile.

Global Settings | Extruder Left | Extruder Right

| Setting Profie  Unit «
Quality
Outer WallLine Width 0.45  mm =
isShe
Wall Thickness Calcula..  mm
Top/Bottom Thickness Calcula... mm
Compensate Wall Ov... True

20 %

Printing Temperature  Calcula.. °C

h Printing Temperatur.. 220 °C
Flow 1100 %

I Retraction Distance  Calcula.. mm
Retraction Speed Galcula... mm/s

Retraction Prime Spe... Calcula... mmys -

ne un perfil y haga clic en Cambiar nombre (5) para cambiar su nombre.

Close

Agregar un nuevo perfil: En BCN3D Cura puedes anadir nuevos perfiles de
impresion basados en los perfiles existentes. Para afiadir un perfil, siga los
siguientes pasos:

» Haga clic en Perfil en la barra de men( o en el panel de configuracion y
seleccione Agregar perfil.

= Aparecera una nueva pantalla; seleccione Anadir.

» BCN3D Cura ha afiadido automaticamente un nuevo perfil, que se puede ver en
la lista de perfiles como una version personalizada del perfil seleccionado.

Cambiar la configuracion de un perfil: También es posible cambiar los perfiles
existentes en BCN3D Cura. Por lo tanto, sélo tiene que seleccionar el perfil y salir
del gestor de perfiles. Use la barra lateral de configuracion en la ventana principal
para ajustar su configuracion. Al cambiar a otro perfil, BCN3D Cura le preguntara si
desea actualizar el perfil o no, o si desea crear un perfil completamente nuevo.

Importar o exportar perfiles: BCN3D Cura te permite compartir perfiles con la
funcion de importacion y exportacion.

Siga los siguientes pasos para importar un per

= Haga clic en Perfil en la barra de mendi o en el panel de configuracion y
seleccione Administrar perfiles.

= Seleccione Importar y elija el perfil 0 el codigo G que desea cargar.

» Los archivos Gcode también tienen incorporado el perfil de impresién BCN3D
Cura, por lo que se pueden cargar los archivos curaprofile’ y ‘gcode’

La exportacion de un perfil también se puede hacer en unos simples pasos:

» Haga clic en Perfil en la barra de men( o en el panel de configuracion y
seleccione Administrar perfiles.

» Seleccione el perfil que desea exportar y haga clic en Exportar.

» Ingrese un nombre y guarde el perfil en su rdenador.
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Gestion de materiales

BCN3D Cura viene precargado con materiales de BCN3D para fa
la impresién. También incluye algunas otras marcas que han sido distribuidas por
BCN3D en un pasado reciente.

Sin embargo, las impresoras BCN3D nou
es posible utilizar filamentos de terceros. Por lo tanto, es posible afiadirlos usted
mismo en BCN3D Cura. De esta manera, la configuracion del material se almacena
coémodamente para que pueda imprimir con sus materiales favoritos en todo
momento. Para ir a la configuracién del material, vaya a Preferencias -> Configurar

Cura.

» Haga clic en la ficha Materiales (1) para abrir la ventana de administracion de

materiales.
« Parau

Crear (3).

= Paraduplicar un perfil existente, haga clic en Duplicar (4).

» Para eliminar un material personalizado, seleccionelo y haga clic en eliminar (5).

» Importar (6) materiales personalizados de otros.

»  Exportar (7) su material personalizado para compartir.

= Lapestafa de informacién (8) muestra informacién genérica del material. Esta
informacion no es accesible en este caso ya que el perfil esta protegido.

» Lapestafia Configuracion de impresion (9) contiene configuraciones de material
que se utilizaran durante la impresion.

zan filamentos patentados, por lo que

zar el material seleccionado, haga clic en Activar (2).
» Para crear un material editable a partir de la configuracion actual, haga clic en

General
Settings
Printers
Materials ]
Profles
Plugins

Materials 3 4 5 6 7
[ Acwate2][ create ][ puplicate || Remove || import ][ Export |
Printer: Sigma, Hotend: 0.6mm - Brass Silver PLA

BCN3D Filaments

W ABS Black ABS
O ABS White ABS
W Nylon Black Nylon

O Nylon White Nylon
M PET-G Black PET-G
O PET-G White PET-G

M PLA Black PLA

W pLA Dark Blue PLA

O pLA Gold PLA

E pLA Green PLA

@ pLA Grey PLA

O pLA Light Blue PLA

[ERTY Orange PLA

O pLA Purple PLA

W PLA Red PLA
|_OetA____ siverpla |

O PLA White PLA

O pLa Yellow PLA

O pva Natural PVA

H TPU Black TPU

0 tru White TPU
Colorfabb

[ Composttes BronzeFil Composttes
I Composites CopperFil Composites

m

: Print settings m,

Display Name
Brand
Material Type
Color

Properties
Density
Diameter
Fiament Cost
Flament weight
Flament length
Cost per Meter

Description

Silver PLA
BCN3D Flaments
PLA

W siver

1.25 g/em?
2.85 mm
€0,00

0g

~0m
~0.00 €/m

m

c

lose
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La impresion en 3D es un proceso tan complejo y hay cientos de parametros
involucrados para alcanzar un buen resultado. BCN3D Cura proporciona un control
total del proceso de impresion, lo que permite al usuario configurar el perfil de
impresion adecuado para cada trabajo.

De forma predeterminada, la pestana Configuracion de impresion personalizada
le permite modificar los parametros clave. Pase el cursor sobre el parametro para
ver una breve descripcion del parametro y las implicaciones que puede tener para
modificarlo.

Para los nuevos usuarios, utilice Gnicamente la pestaiia Recomendado, ya que
incluye Perfiles de impresion integrados para cada material desarrollado por

BCN3D. Siga el proceso explicado en el capitulo Primer uso, pagina 7. La pestaina

Personalizar es sdlo para usuarios experimentados.

Peowncs
it iew Seting:_rerion: Dugine _preece:

SigmaR19

Prepare

Readycosiice

00 00min

En las siguientes secciones se explicaran los parametros mas importantes en el
proceso de Impresion 3D, dividiéndolos en las mismas categorias presentes en la
pestana Configuracion de impresion personalizada.

Calidad

Altura de capa: Una de las configuraciones que se cambian con mas frecuencia.
Es el espesor de una capa impresa en milimetros. Con una altura de capa mas
delgada se puede aumentar la calidad de la impresion, lo que permite obtener una
superficie mas lisa y mas detalles visibles en la direccion Z (altura) del modelo. Por
otro lado, al utilizar capas mas gruesas, puede disminuir considerablemente el
tiempo de impresion.

Prepare Sigma R19 Prepare

Extruder

GoldpLA

Print Setup

Materlal

speed
avel

cooling

Support

Special Modes

Experimental

Ready o save toFlle

04h 21min

Sigma R19

i (B

Print Setup

Save torile
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Paredes

Espesor de pared: Nimero de perimetros que componen la pared del modelo.
BCN3D Cura redondea el espesor de la pared multiplicando el ancho de la linea. En
general, un grosor de pared de dos o tres veces el ancho de linea es suficiente. Un
valor mas alto creara un modelo mas robusto y disminuira la posibilidad de fugas,
mientras que un valor mas bajo puede reducir significativamente el tiempo de
impresion v los costos de filamento.

En lugar de fijar un grosor en milimetros de las paredes, también puede fijar un
ndmero de paredes. Al ajustar el nimero de lineas de pared, se calcula el grosor de
la pared y se oscurece.

View Settings rtensions Plugin: Preferences Help

Sigma R19

frer (I

4 cusom

supy

Ready to Save to ile

Save toFile

w

|
|

g

|

Il

Extensions Plugin: Preferences

Sigma R19

rrser (B

Print Setup custom

Readyto save to File

o Save to File
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Paredes

Espesor superior/inferior: Con el grosor superior / inferior, puede establecer el
grosor de las capas superior e inferior de la impresién con impresion sélida. Un
valor mas alto garantiza que todas las brechas en las capas superior e inferior se
cierren completamente. Sin embargo, esto también puede aumentar el tiempo de
impresion y la cantidad de filamento utilizado.

Se recomienda utilizar siempre un miltiplo de la altura de la capa para el grosor de
la parte superior e inferior.

View Setings Bxtensions Plugins _ Preferences _Help View Setings Extensions Plugins _ Preferences _Help

sigma R19

trrer (B

Ready to save toFile

08h 59mi

Sigma R19

canir (D

Ready to Save to File

h 51min
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Relleno

Densidad de relleno: La densidad de relleno define la cantidad de plastico utilizado
en el interior de la impresién. Una mayor densidad de relleno significa que hay mas
plastico en el interior de la impresion, lo que lleva a un objeto mas fuerte. Una den-
sidad de relleno de alrededor del 20% se usa para modelos con un propésito visual,
las densidades mas altas se pueden usar para piezas de uso final.

View Settings Extensions Plugin: Prefeences Help View Settings Extensions Plugin: Prefeences _Help
Sigma R19 v sigmario

B

custom
*v

Travel

Cooling

7 Special Modes

Ready to Save to File Ready to Save tofile.
11h 195
Save toFile

07h 51min Save toFile
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Relleno

Patron de relleno: BCN3D Cura le permite cambiar el patron de la estructura de
relleno impresa, lo cual es beneficioso en algunos casos de uso. Por ejemplo:
[EE e e . oaSee o e SR @ous

—— ——
, ,
, oo somams

Rellenos 2D fuertes se utilizan para impresiones diarias. T
Los rellenos rapidos en 2D se utilizan para modelos rapidos pero débiles. b i
Los rellenos 3D se utilizan para hacer que el objeto sea igual de fuerte en todas las i ,
direcciones.

Los rellenos 3D concéntricos se utilizan para materiales flexibles.

e someno
i
)

GoldPLA

Las siguientes opciones de patron estan disponibles:

= Rejilla: Relleno 2D resistente.

= Lineas: Relleno 2D rapido.

= Triangulos: Relleno 2D resistente.

= Tri-hexagono: Relleno 2D resistente.

= CUbico: Relleno 3D resistente.

= Cdbico (subdivision): Relleno 3D resistente (esto ahorra material en
comparacion con Cubic).

= Octeto: Relleno 3D resistente.

» Cuarto clbico: fuerte relleno 3D.

= Concéntrico: Relleno 3D flexible.

= 3D concéntrico: Relleno 3D flexible.

= Zig-zag: Unrelleno en forma de rejilla que imprime continuamente en una | :
direccion diagonal. ,

= Cruz: Relleno 3D flexible.

= Cruz 3D: Relleno 3D flexible.

: o Adhesion

& bual Extrusion

07h 51min Save tofile
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Material

Temperatura de impresion: Se refiere a la temperatura de la boquilla durante la
impresion, incluida la velocidad de extrusion adaptada. Cada perfil de impresion
tiene una temperatura de impresion ligeramente diferente para crear el mejor
resultado de impresion.

Temperatura de la placa de construccion: Esta configuracion define la
temperatura del lecho caliente durante el proceso de impresion. Cada material
tiene una temperatura ideal para la placa de construccion, que se establece aqui.

Flujo: Se refiere al volumen de plastico extruido. El valor calculado
automaticamente (100%) representa la cantidad tedrica de plastico del extrusor en
funcion del diametro del filamento vy el alimentador de laimpresora.

\/elocidad

Velocidad de impresion: La velocidad de impresion define la velocidad (en mm/s) a
la que se mueve el cabezal de la herramienta durante la impresion. Basandose en
esta configuracion, BCN3D Cura calcula el flujo de extrusion. La velocidad de impre-
sién se puede visualizar por caracteristica en la vista Capa -> Velocidad de avance.

Una mayor velocidad de impresion reducira el tiempo de impresion. Tenga en
cuenta que el aumento de la velocidad de impresion significa que es posible que
también tenga que aumentar la temperatura para asegurarse de que el filamento
se funde correctamente.

Aunque puede elegir una velocidad de impresion global para la impresion completa,
también es posible utilizar diferentes velocidades de impresion para partes especi-
ficas de la impresion, como el relleno, las paredes o los soportes.

[ LI —— e e I W

Fie it View Setings Bcsions Plugns Prefeences Help

Prepare u . sigmaRig

Hotend.

print Setup

Travel
Cooling

O support

- Build plate Adhesion
X o

N keadytosave torile

1min
Savetofile

Velocidad de desplazamiento: Es |a velocidad a la que se mueve el cabezal de
impresion cuando no esta extruyendo. Una mayor velocidad de desplazamiento
disminuye la posibilidad de que el filamento salga por la boquilla, lo que da como
resultado un objeto mas limpio. Sin embargo, una velocidad mas alta también
podria causar que la boquilla golpee una parte previamente impresa, lo que podria
dafar la impresion debido a la boquilla calentada. Esto se puede evitar utilizando
Z-hop cuando se retrae.

La velocidad de desplazamiento para la capa inicial difiere del resto de la impresion
para garantizar una adhesién adecuada con la superficie de impresion.

Refrigeracion

Habilitar enfriamiento de impresion: Con esta configuracion puede activar o desac-
tivar los ventiladores del cabezal de impresion durante la impresion. Los ventiladores
del cabezal de impresion garantizan que el material se enfrie correctamente antes de
imprimir |a siguiente capa. Para capas con un tiempo de capa corto, y para aquellas
con puentes/voladizos, el enfriamiento aumentara la calidad de impresion.

Sin embargo, el enfriamiento puede afectar la adhesion de |a capa de ciertos ma-
teriales técnicos, como el ABS, causando grietas en la capa o defectos mecanicos.

Por esta razon, algunos perfiles desactivan los ventiladores de enfriamiento.

BCN3D Cura regula automaticamente la velocidad del ventilador de refrigeracion
en funcion del tiempo, la geometria o la altura de la capa del modelo.
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Soporte

Generar soporte: Algunos modelos tienen partes sobresalientes, lo que significa
que las partes del modelo flotan en el aire cuando se imprime el modelo. En este
caso, debe imprimir una estructura de soporte debajo del modelo para evitar que el
plastico se caiga. Esto se puede lograr habilitando esta configuracion.

Extrusor de soporte: Gracias a la arquitectura IDEX, las impresoras BCN3D pueden
imprimir estructuras de soporte con un material soluble en agua llamado PVA,

en lugar de utilizar exactamente el mismo material del modelo. Elegir el extrusor
responsable de la impresion de los soportes.

También es posible elegir especificamente la extrusora para imprimir ciertas partes
de los soportes: partes especificas de los soportes:

= Relleno de soporte

» Soporte de primera capa
» Interfaz de soporte

» Techo de soporte

» Piso de soporte

Esto puede ser Gtil para ahorrar material y dinero, ya que el PVA es mas caro que la
mayoria de los filamentos.

Support Placement

This setting defines where the support structure is printed. It contains the fo-
llowing options:

» Touching build plate: Support material is only printed from the build plate up.
»  Everywhere: Support material is printed below every part that needs support,
which means that it can also be placed on or inside a model.

[ =E1n 2 [ LTINS

it vien Settings tensons Plugn: preferences e i vien Settings tensons_Pugn:_preferences _Help

Prepare Sigma R19 Prepare

Print Setup

A Experimental

Ready toSave toFile

Sigma R19

xr (3

Print Setup

odes

Experimental
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Adhesion en la superficie de impresion

Tipo de adhesion en la superficie de impresion: La primera capa es el momento
mas importante del proceso de impresion en 3D. Una buena primera capa
minuye significativamente las posibilidades de fracaso. Por esta razén,
existen diferentes estrategias para asegurar una adhesién adecuada del plastico
depositado sobre la uperficie de impresion.

Falda: Una falda es una linea impresa alrededor del objeto en la primera capa, pero
no esta conectada al objeto. Esto ayuda a cebar la boquilla de extrusion y puede ser
un control adicional para nivelar la cama antes de que comience la impresion.

[t S e U

Fie e View Secings _btesions Plugins Prefesences _Hep

Prepare Sigma R19

vner (3

Borde: El borde agrega un area plana de una sola capa alrededor de la base del
modelo para evitar que se deforme. El borde esta conectado al modelo y hace
que el area de la superficie inferior sea mas grande. Esto aumenta la adherencia a
la superficie de impresién y, en caso de deformacion, es menos probable que las
esquinas del modelo se enrosquen debido al borde adherido.

T P — O

Fie_Edt View Sevings _btensions Plugins Prefesences _Hep

Sigma R19

rser (3

Print Setup.

ero

Balsa: Una balsa agrega una rejilla gruesa con un techo entre el modelo y la
superficie de impresion. Esto puede ser Gtil cuando la superficie inferior de un
modelo no es completamente plana o tiene poca adherencia a la superficie de
impresion. Una balsa asegura que el modelo se adhiera mejor a la superficie de
impresion.
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Extrusion Dual

Habilitar la torre principal: Una torre principal es una impresion adicional que

se crea en la placa de construccién para ayudar a preparar la boquilla antes de
imprimir la siguiente capa. Reduce el exudado, |a extrusion y mejora la calidad
general de impresion. Su uso es muy recomendable cuando se imprime un trabajo
doble.

BNDO e a T T T ey
Gt Vi Settng: tensons Plugor_Preferences _Help

— Sigma R19

crer (D

Print Setup

Special Modes
A Experimental
Readyto save toFile

7 St savetofile

Modos especiales

Secuencia de impresion: Cuando se colocan varios modelos en la superficie de O
impresion, puede definir la secuencia en la que deben imprimirse. Esta opcion

solo esta disponible en trabajos de impresion de extrusion ndividuales. Hay dos
opciones:

Todos a la una vez: Todos los objetos se imprimiran al mismo tiempo, lo que significa
que imprimira una capa de cada objeto antes de pasar a la siguiente capa.

Uno a la vez: Los objetos se imprimiran uno por uno. Este modo solo se puede
utilizar si los modelos son mas pequefios que la altura del pértico, que es la
distancia entre la uperficie de impresion y el eje mas bajo del cabezal de impresion.

Espiralizar el contorno exterior: Por |o general, la plataforma de impresion se
mueve hacia abajo segln la altura de la capa después de imprimir una capa
completa. El modo en espiral suaviza el movimiento Z sobre el borde. Esto significa
que el eje Z se desplazara gradualmente hacia abajo sobre toda la impresion, como
una espiral. Los objetos sélidos se convierten en impresiones de una sola pared
con un fondo sélido mediante el uso de esta opcién, que es perfecta para imprimir

sigma R1s

proare

elementos como jarrones, por ejemplo.

SigmaR1s

printSatup

Readycosmatarie
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Experimental

Usar capas adaptativas: Esta funcion analiza la pendiente y el angulo de la pared
exterior del modelo. El motor de corte luego optimizara la altura de la capa para
cada seccion. Las curvas se imprimen con una resolucién de capa mas fina, mien-
tras que las areas verticales y planas se imprimen con capas mas gruesas, lo que a
menudo reduce la duracién de la impresion.

Fic ot View Setings | btensons Pluges frefrences ey
sigma R19

i (D

GoldPLA

Prepare

4 © en-0d4mm-or

Print Setup.

Dual Extr

% spocial Modes
Exerimentl
bieCazsting
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Impresion de monitores

Las impresoras BCN3D son compatibles con la impresion a través de USB. En la
barra lateral superior, haga clic en la opcién de Monitor para entrar al mena de
mpresion USB.

Prepare

Una vez alli, conecte la impresora BCN3D y podra:

(1) Extrusor térmico izquierdo

(2) Extrusor térmico derecho

(3) Placa de acumulacion de calor
(&) Prepara tu trabajo

(5) Imprimir a través de USB
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Calcula el precio tu pieza

Al usar las impresoras, la mayoria de las veces se requiere un control de gastos.
BCN3D Cura le permite calcular una estimacion del precio de las piezas impresas.

1. Abra BCN3D Cura. Vaya a Preferencias --> Configurar Cura

—

Materials

3. Seleccione el material con el que desea imprimir y cambie el Coste de los
amentos v el Peso de los Filamentos, dependiendo del precio que lo comprd
(recuerde que puede consultar los precios de los filamentos BCN3D en nuestro
sitio web).

Materials

4. Una vez que el trabajo esté preparado, aparecera una estimacion del tiempo, el
material utilizado vy el precio.

Ready to Save to File

01h 33min
2.56m/~20g/~€0.68

Save to File
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Visualizar todos los parametros de impresion en
BCN3D Cura

Para los usuarios expertos que desean optimizar al maximo su experiencia de
impresion cambiando algunos parametros, esta es una opcion realmente Gtil. Con
este proceso se puede activar la visualizacion de todos los parametros de impre-

sion que tiene el software, y no solo los recomendados. 2. Al mover el ratén sobre las etiquetas de los parametros de impresion en la barra 3. En el meni Configuracion de la visibilidad, haga clic en Comprobar todo para

lateral derecha, aparecera un engranaje. Haga clic en él. activar todos los parametros y, a continuacion, Cerrar.

1. Abra BCN3D Cura y haz clic en Personalizar en |a barra lateral derecha.

Setting Visibilty
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Alineacion de la costuraen Z

La Alineacién de Costuras en Z le permite elegir el punto en el que la impresora se
movera de una capa a la siguiente. Este parametro es Gtil cuando la pieza necesita
tener un buen aspecto visual y se puede cambiar con BCN3D Cura.

1. Abrir BCN3D Cura. 2. Haga clic en Personalizar en la barra lateral derecha. En la barra de bisqueda, 3. Al elegir:

escriba Z Seam Alignment. 1. Especificado por el usuario: sera mas facil de eliminar, ya que el usuario
puede elegir donde se realizara el cambio de capa.
2. Aleatorio: el cambio de capa puede ser menos notable ya que se distribuye
aleatoriamente.
3. Mas corto: la ruta de la capa sera la mas corta. Puede aparecer una linea
vertical, correspondiente a todos los cambios de capa de la pieza.
4. La esquina mas nitida: encontrara la esquina mas nitida y la usara como
referencia para cambiar la capa.

Por defecto, BCN3D recomienda Sharpest Corner, para ocultar el punto donde
cambia la capa.
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Torre Prime

La Prime Tower es una zona de purga que crea BCN3D Cura para colocar la boquilla
en la posicion de trabajo antes de imprimir |a pieza, principalmente cuando se usan
ambos extrusores. Se puede activar/desactivar, o cambiar su po

1. Abrir BCN3D Cura. 2. Haga clic en Personalizar en la barra lateral derecha. En |a barra de bisqueda, 3. Ahi puedes:

escriba Prime Tower. Luego busque la etiqueta Dual Extrusion en los resultados. (1) Desmarcar la casilla Enable Prime Tower. Esta opcion desactivara la torre de
purgay se recomienda cuando tenga problemas de adherencia o para reducir el
tiempo de impresion. En caso de querer probar esta opcion, recuerde activar la
opcion Purgar al cambiar de herramienta para ambos hotends.
(2) Cambiar el grosor de la torre. También se recomienda para problemas
de adherencia o cuando algunas partes de la pieza impresa tienen material
quemado.
(3) Mover la torre en el plano XY. La torre se coloca automaticamente en la
superficie de impresion, pero es una opcién especialmente recomendada para
impresiones grandes.

Prime tower

Quality
) Speed

Travel

!k Dual Extrusion

Enable Prime Tower

Manual BCN3D Cura - 41



Imprimir con soportes PVA

BCN3D Cura esta especialmente preparada para optimizar las impresiones
multimateriales, gracias al sistema IDEX utilizado en las impresoras BCN3D. La
principal aplicacién de esta tecnologia es la impresion de soportes solubles en agua
con PVA sin contaminacion cruzada entre materiales.

Se recomienda el uso de esta opcion si desea obtener la mejor calidad de superficie
al utilizar los soportes.

1. Abrir BCN3D Cura.

2. Haga clic en Recomendado, luego marque la casilla de Generar Soporte.

Generate Support

Support Extruder

Extruder Right

4. \/aya a las opciones del Extruor Derecho haciendo clic en Extrusor 2 en la barra
lateral derecha. A continuacion, elija PVA natural de los filamentos BCN3D como
material de impresion.

5. Una vez preparada toda la configuracion, active la Vista de Capas. Esta opcion
le permite ver como la impresora producira su pieza. En la siguiente imagen se
muestra un ejemplo de una pieza PLA con una estructura de soportes de PVA.
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Su primera impresion dual

. ) 6. Seleccione los modelos con MayUsculas+Click izquierdo. Los modelos
1. Abra BCN3D Cura previamente descargado e instalado. . . . . . . - ; -
3. Haga clic en Abrir archivo. 4. Seleccione los archivos que desea seleccionados se resaltaran con un contorno azul. Haga clic con el botén derecho

imprimir. en cualquiera de los modelos seleccionados y seleccione Combinar modelos.

curda.

"%} BCN3D

Group el
MergeModds

v 2.0.2

7. Seleccionar perfil.

2. Seleccione su impresora en el mend Afadir impresora.

Sigma R19

Extruder @

Light Blue PLA

¥

Hotend @ e3D-0.4mm-Brass

i
&
s

Print Setup Recommended

Profile: Standard Quality

High Quality - 01mm
Standard Quality - 015mm
Draft Quality - 0.2mm

Print Mode [§§8

eate profile from
Update
Dis:

current changes

proterome:  Sigmax R1S Add prn

Manage Profiles...
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8. Haga clic en Preparar para generar el archivo de impresion. Su U_\_Bm_\m _BU_\mm_Oj _/\___\_\O_\\UCU__.MWQOJ

Ready toslice

1. Cargar archivos para imprimir y mover, escalar o rotar los modelos segiin sea
00h 00min — necesario.

B 2. Seleccione el perfil de impresion para el Extrusor Izquierdo. Asegirese de que el
extremo caliente y el material cargado en el extrusor derecho sean los mismos que
en el Extrusor Izquierdo.

9. Inserte la tarjeta SD en su ordenador y guarde el archivo. 3. Seleccione el modo de impresion deseado en la lista desplegable.

Sigma R19

Extruder (19 Extruder (2

Material Light Blue PLA

Ready to Save to Removable Drive

Save to Removable Drive

Hotend @ e3D-0.4mm - Brass

10. Extraiga de forma segura la tarjeta SD del ordenador e introdlzcala en la

impresora. Después de eso, enciéndala. Print Setup PR—
Profile: Standard Qual *
/ Regular
e~
e
S
4. Observe como se reduce el volumen de impresion disponible y los modelos
cargados se mueven automaticamente hacia la izquierda. Estos modelos todavia
pueden ser modificados. En la parte derecha de la superficie de impresién veremos
una vista previa de las partes duplicadas o reflejadas.
11. Seleccione Imprimir en el mend 12. Seleccione el archivo a imprimir.
principal de la pantalla tactil de
Sigmax.
Main menu D Select File
1:07h 20g
@ @ 2:56h 40g
@ 45 elements
Print Utilities Temperatures

2556h 40g

123 elements

5. Haga clic en Preparar, guarde el archivo e imprimalo.
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BCN3D

Contactenos si tiene preguntas sobre cualquier proceso:

support@bcn3dtechnologies.com
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