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(Grupo PETEE

O que é PET?

Os grupos PETs sdo organizados a partir de formacdes em nivel de graduacao nas Instituicdes de
Ensino Superior do pais orientados pelo principio da indissociabilidade entre ensino, pesquisa e
extensao e da educacio tutorial.

Por esses trés pilares, entende-se por:

* Ensino: As atividades extra-curriculares que compdem o Programa tém como objetivo garan-
tir a formacdo global do aluno, procurando atender plenamente as necessidades do préprio
curso de graduacgdo e/ou ampliar e aprofundar os objetivos e os contetidos programaticos que
integram sua grade curricular.

* Pesquisa: As atividades de pesquisa desenvolvidas pelos petianos t€ém como objetivo garantir
a formag@o nao s6 tedrica, mas também prética, do aluno, de modo a oferecer a oportunidade
de aprender novos contetdos e ja se familiarizar com o ambiente de pesquisa cientifica.

» Extensdo: Vivenciar o processo de ensino-aprendizagem além dos limites da sala de aula,
com a possibilidade de articular a universidade as diversas organizagdes da sociedade, numa
enriquecedora troca de conhecimentos e experiéncias.

PETEE UFMG

O Programa de Educagdo Tutorial da Engenharia Elétrica (PETEE) da Universidade Federal de
Minas Gerais (UFMG) é um grupo composto por graduandos do curso de Engenharia Elétrica da
UFMG e por um docente tutor.

Atualmente, o PETEE realiza atividades como oficinas de robds seguidores de linha, minicur-
sos de Matlab, minicursos de LaTeX, Competi¢do de Robds Autonomos (CoRA), escrita de artigos
cientificos, iniciagdes cientificas, etc.



Assim como outras atividades, o grupo acredita que os minicursos representam a unifo dos trés
pilares: O pilar de ensino, porque ampliam e desenvolvem os conhecimentos dos petianos; O pilar
da pesquisa, pois os petianos aprendem novos contetdos e t€m de pesquisar para isso; O pilar da
extensdo, porque o produto final do minicurso € levar a comunidade os conhecimentos adquiridos
em forma de educacio tutorial.
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(1 . Apresentacao

O Software

O Cura € um aplicativo de cédigo aberto, sendo o desenvolvimento hospedado no GitHub, voltado
para o processo de fatiamento das pegas 3D, ou seja, gerar a preparacdo da sua peca para a
impressora 3D. Softwares como o Cura sdo de extrema importancia para se obter uma impressao
final de qualidade, pois oferecem ao projetista uma gama de ajustes e configura¢des interessantes.

Historia

O software foi criado por David Braam, que mais tarde foi empregado pela Ultimaker, empresa
de fabricacdo de impressoras 3D, para continuar no desenvolvimento do software. O Cura foi
inicialmente lancado sob o c6digo aberto Affero General Public License versao 3, mas em 28 de
setembro de 2017 a licenca foi alterada para LGPLv3. Essa mudanga permitiu mais integracdo com
aplicativos CAD de terceiros. Ultimaker Cura € usado por mais de um milhdo de usudrios em todo
o mundo e lida com 1,4 milhdo de trabalhos de impressdo por semana. E o software de impressio
3D preferido para impressoras Ultimaker 3D, mas também pode ser usado com outras maquinas.

Motivos pela escolha

Os motivos que fizeram o PETEE UFMG escolher o Ultimaker CURA 3D como um de seus
softwares de fatiamento foram:

* Gratuidade e Cédigo aberto;

* Interface diddtica e amigdvel;

* Popular e bem avaliado dentre os usudrios.
Por ser um grupo governamental, ndo € tdo simples para o PETEE contratar softwares e, assim, o
fato de ser gratuito foi determinante para a decisdo. Além disso, por ser um programa de cédigo
aberto e popular, o Cura possui uma grande quantidade de contetido disponivel na internet, tanto
para a otimizacao do aplicativo quanto para resolver problemas ou sanar dividas do projetista.
Ademais, o mesmo € bem avaliado dentre os usudrios e possui uma interface amigéavel para aqueles
que sdo iniciantes nesse universo.
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(2. Download

2.1 Primeiros passos

Acesse o site da Ultimaker para fazer o download (Clique aqui). A tela inicial devera ser igual ou
parecida com a da figura[2.1.1]

U"’imaker 3D printers  Software  Materials  Applications Learn  Support Q Finareselers 113 A

Ultimaker Cura

/|

" Uttimaker

i

Trusted by millions of users, Ultimaker Cura is the world’s
most popular 3D printing software. Prepare prints with a few
clicks, integrate with CAD software for an easier workflow,
or dive into custom settings for in-depth control.

Ulimaker Cura 4.9.1

Download for free Get Enterprise edition

@ Find previous versions

Figura 2.1.1: Site da Ultimaker

Clique no botdo azul, onde estd escrito "Download for free". Logo apds essa a¢do, uma tela como a
da figura[2.1.2]se abrird e nela vocé selecionard o sistema operacional do seu computador.

Assim que clicar em uma das op¢des, um arquivo executdvel (.exe) serd baixado em seu Computador.
Ache-o e dé duplo clique com o botdo esquerdo do mouse. Caso uma tela como a da figura[2.1.3|
apareca, selecione a opcao "instalar mesmo assim". Logo em seguida, um novo pop-up aparecera
em sua tela; nele, selecione a op¢ao "Sim"para que a instalagdo possa ser iniciada.


https://ultimaker.com/software/ultimaker-cura
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Choose your operating system

You're almost ready to start 3D printing with Ultimaker
Cura. Just let us know which operating system you are
using.

Ultimaker Cura 4 9.1 r Ultimaker Cura 4.9.1

Windows, 64 bit . MacOS, 64 bit

Ultimaker Cura 4 9.1
Linux, 64 bit

Figura 2.1.2: Tela mostrando as op¢des dos sistemas operacionais para os quais existe uma versdo do Cura

O
<

O app que vocé estd tentando instalar néo
é um app verificado pela Microsoft

Instalar somente apps da Store ajuda a proteger o
computador e manté-lo funcionando normalmente.

Baixar apps da Store Instalar mesmo assim

Alterar configuracfes de recomendacéo do meu app >

Figura 2.1.3: Primeiro pop-up de alerta
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(3. Instalacao

3.1 Instalacao

Tendo selecionado a op¢do "Sim"no ultimo pop-up exibido, o software abrird uma tela como a da

figura[3.1.1]

E Instalagdo do Ultimaker Cura 4.9.1 — *

-— S ¥ E——
.

.
Ultimaker

]

Bem-vindo ao Assistente de
Instalacao do Ultimaker Cura 4. 9.1

Este assistente guiard vocé através da instalagio do
Ultimaker Cura 4.9.1.

E recomendado que vocé feche todos os outros aplicativos
antes de inidar o Instalador. Isto tornara possivel atualizar
os arquivos de sistema relevantes sem ter que reiniciar seu
computador.

Clique em Préximo para continuar.

Praximo = Cancelar

Figura 3.1.1: Tela de boas vindas do Cura

Clique em "Préximo"e, logo em seguida, aparecerd o documento contendo os termos de uso. Leia
os termos e, caso deseje continuar, selecione a opgao "Eu concordo"(figura [3.1.2).
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G Instalagde do Ultimaker Cura 4.9.1 — >
Acordo da licenga
Paor favor, reveja os termos da licenga antes de instalar o
Ultimaker Cura 4.9.1.

Pressione Page Down para ver o resto do acordo.

| GMNU LESSER GEMERAL PUBLIC LICENSE A
Version 3, 29 June 2007

Copyright (C) 2007 Free Software Foundation, Inc. <http://fsf.ora/>
Everyone is permitted to copy and distribute verbatim copies
of this license document, but changina it is not allowed.

This version of the GMU Lesser General Public License incorporates
the terms and conditions of version 3 of the GNU General Public
License, supplemented by the additional permissions listed below,

Se vocé aceita os termos do acordo, digue em Eu Concordo para continuar, Vocé deve
aceitar o acordo para instalar o Ultimaker Cura 4.9. 1,

< Voltar Cancelar

Figura 3.1.2: Termos de uso

Na tela a aparecer (figura[3.1.3)), insira o local desejado para a instalacdo e clique em "Préximo".
Caso ndo tenha nenhuma preferéncia, apenas clique em "Préximo".

G Instalagdo do Ultimaker Cura 4.9.1

Escolher o Local da Instalagao
Escolha a pasta na qual instalar o Ultimaker Cura 4.9. 1.

O Instalador instalard o Ultimaker Cura 4.9, 1 na seguinte pasta. Para instalar em uma pasta
diferente, dique em Procurar e selecone outra pasta. Cligue em Préximo para continuar.

Pasta Destino

Ultimaker Cura 4.9.

Procurar...

Espago requerido: 700.4MB
Espaco disponivel: 760.9GB

< Voltar Cancelar

Figura 3.1.3: Local para instalacdo do software

Para a tela seguinte (figura[3.1.4), da mesma forma, caso ndo tenha preferéncia de onde criar os
atalhos do programa, clique em "Préximo"novamente.
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B Instalagdo do Ultimaker Cura 4.9.1 - *

Escolher a Pasta do Menu Iniciar

Escolher uma pasta do Menu Iniciar para os atalhos do Ultimaker
Cura 4.9.1,

Seledone a pasta do Menu Iniciar na gual vocé gostaria de criar os atalhos do programa. Vocé
pode também inserir um nome para criar uma nova pasta.

| Lltimaker Cura

Accessibility ~
Accessories

Administrative Tools

Apowersoft

AutoCAD 2019 - English

Autodesk

CodeBlodks

CorelDRAW Graphics Suite 2019 {64-hit)

Discord Inc

EdrawsSoft

Ferramentas do SOLIDWORKS 2018 v

[IN&o criar atalhos

< Valtar Cancelar

Figura 3.1.4: Local para instalacdo da pasta do menu iniciar

Na préxima janela (figura[3.1.5), selecione os componentes que sejam do seu interesse baixar e
instalar, marcando as caixas de sele¢@o, e entdo clique em "Instalar". Essa etapa pode demorar
alguns minutos.

B Instalagdo do Ultimaker Cura 4.9.1 - *

Escolher Componentes

Escolha quais fungdes do Ultimaker Cura 4.9.1 vocé quer instalar.

Margue os componentes gue vocé quer instalar e desmargue os componentes que vocé ndo
quer instalar. Clique em Instalar para iniciar a instalacio.

Seledone os componentes a Ultimaker Cura A

nstalar: Arduino Drivers

Install Visual Studio 2015 Redistributable
[] open 3MF files with Cura

[] open AMF files with Cura

[] open cTM files with Cura

[] Open DAE files with Cura

[] open GLE files with Cura

[] open gfTF files with Cura

| Y =

-

Espaco requerido: 700.4MB

< Voltar Cancelar

Figura 3.1.5: Componentes extras

Por fim, aparecerd uma janela de finaliza¢do, como a da figura[3.1.6] Neste momento, meramente
selecione "Terminar"e seu Cura estard Instalado!



18

Capitulo 3. Instalacao

G Instalagdo do Ultimaker Cura 4.9.1 -

| Completando o Assistente de

—_— Y —— - -
G . Instalagao do Ultimaker Cura 4.9.1

O Ultimaker Cura 4.9. 1 foi instalado no seu computador.

Cligue em Terminar para fechar este assistente,

Executar Ultimaker Cura 4.9.1

- =
T —

< Valtar Cancelar

Figura 3.1.6: Tela de finalizacdo
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(4. Primeiro Acesso

Ap6s a instalacdo do programa, saiba que o primeiro acesso ¢ diferente dos demais: o software fard
uma pequena introdugdo sobre o CURA e serd necessario cadastrar sua impressora. Veja o passo a
passo se¢do seguinte.

4.1 Configuracoes de primeiro acesso

Ao inicializar o CURA pela primeira vez, a imagem da figura[d.1.1|deverd aparecer. Selecione a
opc¢do "Next".

Welcome to Ultimaker Cura

Please follow these steps to set up Ultimaker Cura.
This will only take a few moments.

Get started

Figura 4.1.1: Tela de apresentagdo.

O pop-up seguinte (figura .1.2)) mostrara os termos de uso do software; leia e, caso concorde,
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aperte o botdo "Agree", lembrando que se ndo concordar com estes termos, o uso do programa nio
serd autorizado.

User Agreement

Disclaimer by Ultimaker
Please read this disclaimer carefully.

Except when otherwise stated in writing, Ultimaker provides any Ultimaker software
or third party software "as is” without warranty of any kind. The entire risk as to the
quality and performance of Ultimaker software is with you.

Unless required by applicable law or agreed to in writing, in no event will Ultimaker
be liable to you for damages, including any general, special, incidental, or
consequential damages arising out of the use or inability to use any Ultimaker
software or third party software.

Decline and close Agree

Figura 4.1.2: Termos de uso.

>

A tela seguinte serd apenas um informativo de boas priticas (figura[d.1.3)); leia e selecione "Next".

Help us to improve Ultimaker Cura

Ultimaker Cura collects anonymous data to improve print quality and user
experience, including:

Machine types Material usage

Doi ("} ¥
sl S )

Number of slices Print settings

"4

— 0
-

Data collected by Ultimaker Cura will not contain any personal information. More

information

Figura 4.1.3: Apresentagdo de politicas do programa.

Na préxima tela ird aparecer a op¢ao de fazer o cadastro/login em sua conta Ultimaker; caso ndo
queira logar, apenas selecione a op¢ao "Skip", o que levara vocé ao passo mais importante: o de
registrar a sua impressora (figura[d.1.4).



4.1 Configuragdes de primeiro acesso 23

Add a printer

Add a networked printer w

There is no printer found over your network,

Refresh Add printer by IP Add cloud printer [F Troubleshooting
Add a non-networked printer <
Mext

Figura 4.1.4: Adicionando impressora.

Vocé tem a op¢do de cadastrar uma impressora do zero ou checar em "Add a non-networked
printer"se o modelo da sua maquina ja foi registrado. No caso do PETEE UFMG, a nossa
impressora é a CR-10 da Creality e ela possui registro no CURA; veja a imagem da figura[d.1.5]

Add a printer

Add a networked printer <

Add a non-networked printer v

BIQU .
Creality CR-10
BLV
Manufacturer Creality3D
BQ ' Profile author  trouch.com

Printer name Creality CR-10
Builder

R

Cocoon Create

<

Creality3D

Creality CR-10
Creality CR-10 Max
Creality CR-10 Mini
Creality CR-105
Creality CR-105 Pro
Creality CR-1054
Frealihs FRLANGE

200000®

Figura 4.1.5: Registros.

Ap6s o cadastro, clique em "Next'"e, na tela seguinte (#.1.6), verifique as caracteristicas do seu
equipamento.
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Machine Settings

Creality CR-10

Printer Extruder 1
Printer Settings Printhead Settings
X [Width) 3000 mm xmin -26 mm
¥ [Depth) 3000 mm ¥ min -32 mm
Z [Height) 400.0 mm ¥ max 32 mm
Build plate shape Rectan... ™ Y max 34 mm
Origin at center Gantry Height 50 mm
Heated bed ' Mumber of Extruders 1 ~
Heated build volume Apply Extruder offsetsto GC v
G-code flavor Marlin %
Start Gcode End G-code

M201 ¥500.00 ¥500.00 Z100.00 ES G91 ;Relative positioning

Figura 4.1.6: Configuragédes da mdquina.

Caso tudo esteja correto, clique novamente em "Next". Vocé serd direcionado ao pentltimo pop-up
(figura[d.1.7)), no qual serd mostrado uma breve introdug@o ao aplicativo

What's New

Ultimaker PETG Profiles

Profiles for Ultimaker PETG are now included. Ultimaker PETG sets the standard for
industrial applications and is suitable for a wide ranae of use cases thanks to its ease of

[ ]

Figura 4.1.7: Apresentacdao CURA.

Por fim, selecione "Next"e aparecerd a ultima tela. Nela, apenas clique em "Finish"e sua configura-
¢do inicial estara concluida.
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(5. Configuracoes de impressao

Escala

Vocé pode dimensionar seu modelo da maneira que desejar usando a ferramenta de escala, que
permite que o modelo seja dimensionado ao longo de seus eixos X, Y e Z:

1.

2.

Selecione o modelo que deseja dimensionar para abrir a barra de ferramentas do modelo no
lado esquerdo da tela.
Selecione a segunda ferramenta para dimensionar o modelo.

Dica: Para abrir rapidamente a ferramenta de escala, selecione o modelo e pressione ’S’.

Visao geral da ferramenta de escala

1.

Ferramenta de escala. Todos os modelos selecionados serdo dimensionados;

2. Campo de entrada de nimero. Pode ser usado para definir o tamanho exato do modelo em

milimetros;

. Campo de entrada de porcentagem. Pode ser usado para definir uma porcentagem da

escala do modelo original;

Alcas de escala. Arraste-as para dimensionar o modelo;

Escala instantanea. Esta opcdo ird dimensionar o modelo em 10% de cada vez ao arrastar
as alcas de escala;

Redefinir. Isso ird redefinir todas as modifica¢des de escala para os modelos selecionados;
Escala uniforme. Isso ird garantir que as propor¢des do modelo sejam consistentes durante
o dimensionamento.

Dica: segure ’Shift’ enquanto dimensiona o modelo para ajustar temporariamente a escala em
incrementos de 10% de cada vez. Segure Control’ (Windows) ou ’Command’ (Mac) enquanto
dimensiona para desativar temporariamente o dimensionamento uniforme.
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@ X 46,0523 mm | 50
Y 542784 mr 50
)
Z 982985 mm | | 50 o b4
g pg‘ :) ~ | Snap Scaling | M a < e l
7 Uniform Scaling
az
L 1=}
i s s i L A [T _ "’ L1
- = < 7~ = e 7 - - 7 r - 7 7 / ! f
IQ- . i ” v Vi / < f i / [
* r / Vs / ! / / / / / [ / /
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Figura 5.1.1: Exemplo de configuragdo de escala.

5.2 Espessura

A espessura de camada tem um impacto significativo na velocidade de saida das impressdes. Quanto
maior for a altura da camada, mais espessa serd cada camada das impressdes 3D e, portanto, mais
rapido serdo as impressdes. Faca o ajuste com base na resolugdo de impressdo necessaria.

Figura 5.2.1: Exemplo de diferencas entre as vdrias alturas de camada.

Altura das camadas
Para configurarmos a altura das camadas que o projeto terd, quanto mais altas forem as camadas,
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mais visiveis serdo as linhas de impressao, reduzindo assim o nivel de detalhamento do projeto.

Dica importante: Para ganhar tempo, muitas vezes em pecas que exigem alturas de camada muito
baixas, como action figures e alguns elementos mecanicos, vocé pode utilizar valores préximos a
0,1 mm e ndo exatamente este valor.

Altura da primeira camada

Deixe a primeira camada bem alta. Isso mesmo! Uma primeira camada alta ird favorecer a adesdo
da peca na mesa de impressdo e até mesmo permitird que algumas pecas sejam impressas mesmo
que a mesa esteja levemente desnivelada.

O valor de 0,3 mm ¢ a altura ideal para a grande maioria dos projetos, permitindo 6tima adesao
sem comprometer a precisao da peca em si.

Espessura de parede, base e topo

A espessura da parede é sem divida um dos ajustes mais importantes. Uma parede fina demais
pode ser muito fragil, ndo s6 deixando a estética da peca nada atraente, mas também interferindo na
resisténcia dela. O mesmo podemos dizer da base e do topo da peca. Sendo assim, € aconselhavel
deixar todos esses ajustes com o mesmo valor e sempre com valores maiores que 0,8 mm (a menos
que o seu projeto realmente demande valor menor).

Figura 5.2.2: Exemplo de configuragdo da espessura.
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Velocidade

A velocidade de impressdo € a principal configuracio de velocidade que influenciard nas impressoes
3D. Essa configuracdo determina a velocidade com que os motores de sua impressora se movem e
pode ser ajustada para reduzir o tempo de producdo. Contudo, um ajuste inadequado também pode
causar imperfeicdes e falhas na impressdo. A descri¢do desta configuragdo foi traduzida do site
oficial do software Cura e descrita abaixo.

Velocidade de Impressao

A velocidade de impressao define a velocidade (em mm/s) a qual o cabegote de impressdo se move
durante a impressdo. Com base nessa configuracio, o Ultimaker Cura calcula o fluxo de extrusio.
A velocidade de impressdo pode ser visualizada por recurso na visualizagdo Camada> Taxa de
avango.

Uma velocidade de impressao mais alta resultard em um tempo de impressdo mais curto. Lembre-se
de que aumentar a velocidade de impressdo significa que pode ser necessario aumentar a temperatura
também para garantir que o filamento derreta corretamente.

Embora vocé possa escolher uma velocidade de impressao geral para a impressao completa, também
é possivel usar velocidades de impressdo diferentes para partes especificas da impressao:

* Velocidade de preenchimento: ¢ a velocidade na qual o material de preenchimento é
impresso. Se a qualidade visual do preenchimento ndo for importante, vocé€ pode usar uma
velocidade maior para o preenchimento. No entanto, lembre-se de que isso pode afetar a
resisténcia da impressao.

* Velocidade da parede externa: é a velocidade na qual as paredes externas sdo impressas.
A impressdo mais lenta da parede externa geralmente resulta em um melhor acabamento de
superficie.

* Velocidade da parede interna: ¢ a velocidade na qual as paredes internas sdo impressas.

* Velocidade superior/inferior: ¢ a velocidade na qual as camadas superior e inferior sdo
impressas. Uma velocidade mais baixa aumenta a confiabilidade do fechamento nas camadas
superiores, especialmente para impressdes de grandes areas.

* Velocidade da superficie superior da pele: ¢ a velocidade das camadas superiores da
superficie da pele. Eles devem ser habilitados na categoria shell.

* Velocidade de infill de suporte: ¢ a velocidade na qual as estruturas de suporte sdo impressas.
A qualidade do suporte geralmente ndo € importante, portanto, um valor mais alto pode ser
usado aqui.

* Velocidade da interface de suporte: ¢ a velocidade na qual os tetos e fundos de suporte sdo
impressos. Uma vez que precisam aderir ao modelo adequadamente, devem ser impressos
em uma velocidade mais lenta.

Velocidade de viagem

Esta € a velocidade com que a cabeca de impressdo se move quando ndo estd extrudado. Uma
velocidade de deslocamento mais alta diminui a chance de o filamento vazar do bico, resultando em
um objeto mais limpo. No entanto, uma velocidade mais alta também pode fazer com que o bico
atinja uma parte impressa anteriormente, o que pode danificar a impressao devido ao bico aquecido.
Isso pode ser evitado usando "Z-hop"ao retrair.

A velocidade de deslocamento da camada inicial difere do resto da impressdo para garantir a adesdo
adequada a placa de impressao.

Velocidade de impressao da camada inicial
Com esta configuracdo, vocé pode especificar a velocidade da primeira camada da impressao. Por
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Figura 5.3.1: Exemplo de visualizacdo das diferentes velocidades de impressdo por recurso do modelo.

padrio, uma velocidade baixa é usada para a camada inferior, para que o material fique bem aderido
a placa de impressao na primeira camada.

Velocidade de viagem da camada inicial

Com esta configuracao, voc€ pode especificar a velocidade de deslocamento da primeira camada
sobre a impressdo. Mantenha esta configuragdo baixa para evitar que o bocal puxe a impressdo da
placa de impressao, especialmente ao trabalhar com superficies de fundo detalhadas.

Velocidade da saia/aba
E possivel ajustar a velocidade de impressdo da saia ou aba. Normalmente, isso é semelhante 2
velocidade da camada inicial.

Velocidade Z maxima

Esta configuragdo altera a velocidade de todos os movimentos da placa de impressdo durante a
impressdo. Isso inclui todas as alteracdes de camada e "Z-saltos". Normalmente, a velocidade Z é
definida em seu maximo e limitada pelo firmware da maquina.

Niimero de camadas mais lentas

Esta configuracio define o nimero de camadas necessdrias para atingir a velocidade de impressao a
partir da camada inferior da impressdo. A velocidade ird se inclinar linearmente sobre o nimero de
camadas especificadas, com base na velocidade inicial da camada e na velocidade de impressao.
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Um valor mais alto diminui a chance de empenamento, mas pode aumentar o tempo de impressao
significativamente.

Figura 5.3.2: Neste exemplo, o niimero de camadas mais lentas é definido como quatro, o que significa que
apos a quarta camada, as configuragdes de velocidade de impressdo definidas serdo usadas.

Equalize o fluxo do filamento

Esta configuracio permite que paredes finas sejam impressas em uma velocidade mais alta do que
o normal. Dessa forma, a extrusdo é abaixada na parte impressa, igualando-a ao volume que deve
extrudar.

Ativar controle de aceleracao

A aceleracdo é uma parte muito importante na impressao. Assim como um carro, o cabecgote de
impressao precisa acelerar para atingir as velocidades explicadas acima. A aceleracio reduz as
velocidades configuradas no firmware, tornando a impressdo um pouco mais lenta, porém mais
precisa. Desative a configuracdo para obter a aceleragdo maxima.

i B Jerk

[ Acceleration
— . 7 Speed

- ’7 [] Position

Figura 5.3.3: Diferenca entre velocidade, aceleracdo e solavanco.

Ativar controle de empurrao

Jerk define a velocidade da cabeca de impressdo antes de realizar uma parada brusca. Assim como
um carro, o cabecote de impressdo precisa parar completamente em alguns pontos. E comparével a
pisar no freio de um carro. Quando vocé faz isso em alta velocidade, parece desconfortavel. As
configuragdes de jerk reduzem as velocidades definidas no firmware, tornando a impressao um
pouco mais lenta, mas mais precisa. Desative a configuracdo para obter o empurrdo maximo.



54

5.4 Temperatura 31

Temperatura

Um dos ajustes mais importantes € a temperatura. Uma configuracdo incorreta de temperatura pode
causar extrusdo a mais ou a menos, ondulagdo e bolhas ou carogos. Filamentos de boa procedéncia
em equipamentos bem configurados podem ser extrusados com temperaturas mais baixas, poupando
assim o bico e consequentemente o conjunto do hotend.

A primeira camada deve ser sempre um pouco mais quente do que as demais para garantir maxima
adesdo a mesa de impressao.

A mesa de impressdo deve estar preferencialmente a 110 °C para garantir que a pega ficard em seu
devido lugar durante a impressao.

Figura 5.4.1: Exemplo de configuracdo da temperatura.

Temperatura do hotend

A maioria dos filamentos de PLA precisam de pelo menos 180 °C para uma extrusdo suave, podendo
se esticar até 220 °C antes que o excesso de extrusio se torne um problema.

As temperaturas ideais variam entre os materiais (ABS: 220 — 250 °C, PETG: 220 — 245 °C), mas a
marca do filamento pode também fazer a diferenga. Quando estiver experimentando um filamento
novo, € uma dtima ideia imprimir uma torre de temperatura. De um modo geral, pensamos que 200
°C € uma boa temperatura média para o PLA.

Lembre-se: s6 altere um ajuste por vez quando estiver calibrando a impressora!
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Em resumo:
 PLA:200°C
¢ ABS:230°C
 PETG: 240 °C

Temperatura da mesa
A temperatura da mesa de impressdo também depende muito do seu material. O PLA ndo requer de
fato aquecimento (mas, ainda assim, se beneficia disso), especialmente se for utilizado algum mate-
rial para conseguir ades@o a mesa, tal como fita adesiva azul de pintores, laca ou cola. Idealmente,
a temperatura da mesa de impressdo precisa ser sempre maior do que a temperatura do ambiente.
A temperatura da mesa para o ABS precisa ser significantemente mais alta do que para o PLA, algo
em torno de 110 °C. Dependendo do tipo de impressora para o ABS, provavelmente ird precisar
construir um gabinete fechado para a mdquina e assim eliminar o excesso de resfriamento e evitar
deformacdes e desgrudamento das camadas.
Em resumo,

* PLA:70°C

* ABS:110°C

* PETG: 70 °C

Dica importante: Antes de iniciar a impressdo, com a mesa ainda fria, aplique sob a mesa uma
fina camada de cola PVP. Isso ird garantir que a pega ndo ird se deslocar. Uma aplicagdo de cola
PVP costuma durar de 3 a 6 impressdes, bastando reforgar a aplicacio caso a mesma perca eficiéncia.

Passo Extra para a CR-10S
Para imprimir na CR-10S € necessario configurar a temperatura da mesa para 75 °C por conta do
adesivo liquido.

Infill

As configuracdes de infill modificam as caracteristicas do preenchimento da peca 3D a ser impressa.
Essas caracteristicas foram traduzidas do site oficial do software Cura e descritas abaixo.

Densidade do Infill

A densidade de preenchimento define a quantidade de material usado no interior da impressao. Uma
densidade de preenchimento mais alta significa que h4 mais plastico no interior da impressao, resul-
tando em um objeto mais forte. Uma densidade de preenchimento em torno de 20% ¢é usada para
modelos com uma finalidade visual. Densidades mais altas podem ser usadas para pecas de uso final.

Distancia da linha de infill

Em vez de definir a densidade de preenchimento como uma porcentagem, também é possivel definir
a distincia da linha. Isso determina a distincia entre cada linha de preenchimento, que tem o
mesmo efeito que alterar a densidade de preenchimento.

Padroes de enchimento Ultimaker Cura permite alterar o padrdo da estrutura de preenchimento
impressa, o que ¢ benéfico em alguns casos de uso. Segue alguns exemplos.

* Strong 2D infills: sdo usados par impressdes do dia a dia;

* Quick 2D infills: Para modelos rpidos, mas fracos;

* 3D infills: sdo usados para tornar o objeto igualmente forte em todas as direcdes;

* 3D concentric infills: sdo usados para materiais flexiveis;
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Figura 5.5.1: Exemplos da mesma peca com densidades diferentes.

As seguintes op¢des de padrao estdo disponiveis:

* Grade: forte preenchimento 2D;

* Linhas: preenchimento 2D réapido;

* Triangulos: forte preenchimento 2D;

* Tri-hexdgono: forte preenchimento 2D;

* Cubico: forte preenchimento 3D;

* Cibico (subdivisdo): preenchimento 3D forte (isso salva o material em comparagdo com o
Cubico);

* QOcteto: forte preenchimento 3D;

* Quarto cubico: forte preenchimento 3D;

* Concéntrico: preenchimento 3D flexivel;

» Zig-zag: um preenchimento em forma de grade, imprimindo continuamente em uma direcao
diagonal;

* Cruz: preenchimento 3D flexivel;

* Cross 3D: preenchimento 3D flexivel;

* Infill Gyroid: Infill com maior resisténcia para o peso mais baixo.

Figura 5.5.2: Exemplos de preenchimentos.

Direcoes de linha de infill

As linhas de preenchimento geralmente sao impressas em um angulo de 45°. Nesse angulo, os
motores X e Y trabalham juntos para obter aceleragdo maxima e empurrdo na camada sem perder
qualidade. Se as linhas precisarem ser impressas em uma dire¢do diferente, vocé pode definir em 0°
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para vertical e 90° para horizontal. Por exemplo: [0,90] resulta em um padrao horizontal-vertical
superior/inferior.

Deslocamento de infill XY

Os padrdes de preenchimento s@o centralizados para cada modelo carregado. Para mover o padrio
para a esquerda, direita, superior ou inferior, um deslocamento X ou Y pode ser usado. Um valor
positivo move para cima e para a direita, enquanto um valor negativo move para baixo ou para a
esquerda. Isso ndo funciona para os tipos de preenchimento concéntrico.

Porcentagem de sobreposicao de infill

Com essa configuragdo, vocé pode controlar a quantidade de sobreposi¢do entre o preenchimento
e as paredes. Ele pode ser definido como uma porcentagem ou um valor verdadeiro. Um valor
mais alto geralmente resulta em uma melhor ligacdo entre o enchimento e as paredes. No entanto,
também pode reduzir a qualidade visual da impressdo, pois um valor muito alto pode causar
extrusdo excessiva. O valor padrio no Ultimaker Cura serd suficiente na maioria dos casos.

Sobreposicao de pele - porcentagem

A sobreposi¢ao de pele funciona da mesma maneira que a sobreposicao de infill, que é descrita
acima. Ela pode ser definida como uma porcentagem ou um valor verdadeiro. A sobreposicao da
pele influencia as camadas superior e inferior de uma impressao.

Distancia de limpeza de infill

Esta configuracao instrui a impressora a interromper a extrusao no final da impressao do preenchi-
mento, antes de comegar a imprimir as paredes. A impressora ainda vazara um pouco de filamento
devido a pressdo no bico, mas ao interromper a extrusio antecipadamente, vocé reduzird a extrusao
excessiva no invélucro.

Espessura da camada de infill

Como a altura da camada do preenchimento ndo € importante para a qualidade visual, vocé pode
usar camadas mais espessas no preenchimento para reduzir o tempo de impressdo. Ao ajustar esta
configuragdo, certifique-se sempre de que seja um multiplo da altura da camada, caso contrério, o
Ultimaker Cura arredondard para um miltiplo da altura da camada. Isso significa que vocé pode,
por exemplo, imprimir com uma espessura de preenchimento de 0,2 mm enquanto a altura da
camada é de 0,1 mm. A impressora imprimird primeiro as paredes de duas camadas e, em seguida,
imprimird uma camada de preenchimento mais espessa.

Etapas de preenchimento graduais

O preenchimento gradual reduz a quantidade de preenchimento usado, diminuindo a porcentagem
de preenchimento nas camadas inferiores. Cada etapa de preenchimento gradual divide a porcen-
tagem de preenchimento por um fator dois. O resultado € um preenchimento denso préximo as
camadas superiores, o que € essencial, e um tempo de impressao reduzido.

Altura do passo de preenchimento gradual

A altura do passo de preenchimento gradual € a altura na qual o preenchimento deve ser reduzido,
conforme calculado a partir das camadas superiores. Desta forma, as camadas superiores podem
ser facilmente fechadas, sem o uso de preenchimento extra na impressao.

Preenchimento antes das paredes
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Com esta configuracdo habilitada, o preenchimento serd impresso antes das paredes. Isso resulta
em saliéncias melhores porque as paredes vao aderir ao preenchimento j& impresso. Imprimir nesta
ordem também pode ter uma desvantagem. Se o preenchimento for impresso antes das paredes, ha
uma chance de que o preenchimento seja visivel através das paredes, resultando em um acabamento
de superficie mais dspero.

Area minima de preenchimento

Esta configuracdo permite que pequenas dreas em uma tUnica camada sejam impressas com pele em
vez de preenchimento. Pegue um telhado plano com uma chaminé, por exemplo, a chaminé € fina e
fragil e pode ser impressa solidamente com pele.

Remocao e expansao da pele

A capa (camadas superior e inferior) em um modelo € impressa para atingir a espessura minima
definida no perfil de impressao. No entanto, alguns modelos precisam de uma geometria interna
mais forte ou mais leve. Essas configuragdes expandem ou removem a capa horizontalmente, onde
o preenchimento normalmente seria impresso. Expandir ligeiramente permite que os elementos
salientes do modelo tenham uma melhor aderéncia ao resto do modelo, tornando-o mais forte ou
mais leve. Superficies planas com elementos salientes na direcdo Z terdo uma base mais forte,
tornando-a mais resistente.

Largura de remocao de pele
Esta € a largura da pele a ser removida ao aplicar a remog¢do da pele. Pode ser aplicado individual-
mente nas camadas superior e inferior.

Distancia de expansao da pele

Isso se refere a distancia pela qual a pele serd expandida. Um valor maior resulta em impressoes
mais longas, porém mais robustas. Um valor mais baixo aumentard apenas marginalmente a
resisténcia.

Angu]o maximo da pele para expansao

Como a pele estd presente em todo o modelo, ndo é necessario expandir todas as dreas. Em
vez disso, apenas as areas abaixo do angulo especificado aqui serdo expandidas. Desta forma,
superficies planas com elementos salientes serdo refor¢adas, sem afetar o resto do modelo. Para
isso, 0 ° € horizontal (e ndo expande nada), enquanto 90 ° é vertical e expande tudo.

Largura minima da pele para expansao
Este parAmetro impedird que pequenas dreas de capa (superior e inferior) se expandam. E usado
especificamente para atingir apenas a resisténcia de grandes superficies planas do modelo.
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Suportes

Alguns modelos t€m partes salientes, o que significa que partes do modelo flutuam no ar quando
vocé imprimir o modelo. Neste caso, deve-se imprimir uma estrutura de suporte sob o modelo para
evitar que o pléstico caia. Isso pode ser alcancado ativando “Gerar suporte”.

Extrusora de suporte As miquinas de extrusdo dupla oferecem a possibilidade de criar suportes
soliiveis em dgua. Para fazer uso deste recurso, vocé pode especificar quais partes do suporte sdao
impressas com qual extrusora. A configuragdo € dividida em:

» Extrusora de enchimento de suporte;

» Extrusora de suporte de primeira camada;
» Extrusora de interface de suporte;

» Extrusora de telhado de suporte;

* Extrusora de piso de suporte.

Figura 5.6.1: O suporte é indicado em vermelho.

Figura 5.6.2: A extrusora de suporte da primeira camada é indicada em vermelho.
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Figura 5.6.3: A interface de suporte da extrusora é indicada em vermelho.

Estrutura de suporte

Ultimaker Cura oferece duas técnicas para gerar suporte chamadas "Normal'e "Arvore". O suporte
"Normal"gera suportes diretamente abaixo do seu modelo 3D e € usado em todos os perfis de
impressao Ultimaker.

Como alternativa, o suporte "Arvore"cria ramos que crescem em torno do seu modelo 3D. Os
beneficios desta alternativa incluem tempo de impressao reduzido e menos cicatrizes no modelo.

Figura 5.6.4: O modelo da esquerda tem suporte "Normal”, o modelo da direita tem suporte de "Arvore”.

Suporte de arvore

Em vez de imprimir suportes em linhas retas da placa de constru¢@o, podemos usar suporte de
arvore para imprimir estruturas semelhantes a arvores que suportam modelos. Esses suportes sdo
ocos e podem ser projetados para seguir diferentes angulos. Os parametros a seguir controlam a
forma como os suportes crescem.

« Angulo do galho de suporte da arvore: é o angulo maximo de projecio que os galhos
podem usar para imprimir lateralmente. Um angulo de balanco de 40 ° é considerado
confiavel;

¢ Distancia do ramo de suporte da arvore: é a distancia entre as extremidades dos ramos,
por exemplo, onde tocam o modelo. E comparavel 4 densidade de suporte;

* Didmetro do galho de suporte da arvore: é o didmetro do galho onde ele toca o modelo.
Galhos largos sdo estdveis, mas dificeis de remover; galhos finos sdo menos estaveis, mas
faceis de remover;

« Angulo do didmetro do ramo de suporte da drvore: ¢ o Angulo de crescimento do ramo.
Um angulo maior aumenta a largura inferior do galho;
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* Resolucio de colisao de suporte de arvore: ¢ a resolucido X-Y para verificar o modelo car-
regado e evitar colisdes. O padrdo de 0,2 mm funciona bem. Se vocé deseja um acabamento
de suporte de 4rvore "suave", uma resoluc@o mais alta pode ser aplicada;

Colocacio
Esta configuragao define onde a estrutura de suporte € impressa. Ela contém as seguintes opcdes:

* Tocando a placa de impressao: o material de suporte € impresso apenas a partir da placa
de impressdo para cima;

* Em todos os lugares: o material de suporte € impresso abaixo de cada peca que precisa de
suporte, o que significa que também pode ser colocado sobre ou dentro de um modelo;

Angulo de saliéncia

O angulo de balango influencia a quantidade de material de suporte adicionado. Um angulo menor
leva a mais suporte. Por exemplo, a um valor de 0 ° todas as sali€ncias sdo suportadas, enquanto a
90 ° nenhum material de suporte é adicionado.

Padrao de suporte
Existem diferentes padrdes disponiveis para a impressdo de estruturas de suporte, resultando em
um suporte resistente ou facil de remover. Vocé pode escolher um dos padrdes abaixo:

Figura 5.6.5: Padroes de suporte.

Contagem de linha de parede de suporte

A parede de suporte € um perimetro impresso em torno do padrdo de suporte. Essa parede adiciona
resisténcia as partes externas da estrutura de suporte para melhorar a confiabilidade, usada princi-
palmente para impressdo de material PVA. Ao imprimir suportes com o material de construcao, a
remocao do suporte € mais importante e nenhuma parede de suporte extra € usada.

Zigue-zagues

Quando um padriao de suporte em zigue-zague € selecionado, esta configuracdo se torna visivel.
Ela conecta a extremidade dos zigue-zagues, o que fortalece a estrutura de suporte e aumenta a
adesdo a placa de impressao pela estrutura de suporte.

Densidade de suporte
Isso define a densidade das estruturas de suporte. Um valor mais alto resultard em um suporte mais
forte, mas serd mais dificil de remover e levara mais tempo para imprimir.
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Figura 5.6.6: Este modelo possui suporte triangular com trés densidades diferentes: 15%, 30% e 45%.

Distancia da linha de apoio

A distancia da linha de suporte é uma configuracdo derivada da densidade de suporte; em vez
de calculad-lo em porcentagem, permite definir diretamente a distincia entre os suportes. Essa
configuragdo pode ser ajustada separadamente para a camada inicial.

Direcoes da linha de enchimento
Este recurso gira o padréo de suporte pelo angulo definido em graus. Isso permite girar a estrutura
de suporte para um alinhamento mais benéfico para o modelo. Isso funciona para todos os padrdes

de suporte.

Figura 5.6.7: O modelo da esquerda tem a diregcdo padrdo de 0 °; o modelo da direita tem uma diregcdo da
linha de preenchimento de suporte de 45 °, resultando em um padrdo vertical.

Borda de suporte
A aba de suporte adiciona uma série de camadas concéntricas no interior da estrutura de suporte

na camada inicial, semelhante a borda do modelo. Isso melhora a adesdo do material de suporte a
placa de impressdo, aumentando sua confiabilidade.
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Figura 5.6.8: O modelo da esquerda tem a aba padrdo de 8 mm para material PVA, o modelo do meio a
reduziu para 3 mm e o modelo da direita estd completamente desativado.
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Distancia Z

Isso se refere a distancia da parte superior e inferior da estrutura de suporte em relacdo ao modelo.
Esta configuracao € dividida em distancia superior e distancia inferior. A distancia superior define
a distancia entre a parte superior do suporte e a parte inferior do modelo e a distancia inferior se
refere a distancia entre a parte inferior do suporte e a parte superior do modelo.

Distancia X/Y

Nesta configuracdo, vocé pode ajustar a distincia entre a estrutura de suporte € o modelo nas
direcdes X e Y. Um valor mais alto reduz a chance da estrutura de suporte atingir o modelo. No
entanto, isso também cria uma distancia maior entre o modelo e a estrutura de suporte, o que pode
resultar em saliéncias menores ndo sendo totalmente suportadas.

Prioridade de distincia de suporte

Ap6s o lancamento do Ultimaker PVA, a distancia Z do suporte foi definida como 0. Isso introduziu
um cendrio em que a distancia X/Y compensaria 0 PVA do modelo, diminuindo a qualidade do
suporte. A prioridade de distancia de suporte garante que o PVA se alinhe perfeitamente com o

modelo.figura[5.6.9]

X/Y Overrides Z Z Overrides X/Y
W Model W Model
B support B support

Support Z distance | Support Z distance

- Support X/Y Distance «— Support X/¥ Distance

«=+ Minimum X/Y Distance

Figura 5.6.9: imagem acima mostra a prioridade quando X /'Y substitui Z e quando Z substitui X /Y.

Distancia minima de suporte X/Y

Quando o Z substitui a prioridade da distincia X/Y, como discutido acima, a distancia X/Y pode
forcar o suporte a bater no modelo. Para garantir uma distancia segura, a distdncia minima de apoio
X/Y deve ser mantida em todos 0s momentos.

Altura do degrau da escada

Quando “Tipo de colocacdo de suporte em todos os lugares” € selecionado, as estruturas de suporte
sdo impressas com o modelo. Esta estrutura ndo segue necessariamente os contornos do modelo
suavemente. Em vez disso, a parte inferior da estrutura de suporte consiste em pequenos degraus
em forma de escada. Alterar o valor da altura do degrau da escada afeta o tamanho desses degraus.
Um valor baixo resultard em uma parte inferior do suporte mais lisa e mais conexdes entre o0 modelo
e a estrutura de suporte. Um valor mais alto facilita a remocao posterior do suporte.

Largura maxima do degrau da escada de apoio
Esta € a largura mdxima na direcdo X/Y onde um degrau de escada aparece. Quando um plano nio
muda de altura dentro desses 5 milimetros, o suporte € tratado como um suporte regular.
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Angulo minimo de inclinaciio do degrau da escada de apoio
Com essa configuragdo, vocé pode desativar a subida de escada na parte inferior do suporte, até que
a inclinacdo do modelo tenha um determinado dngulo. Se houver um pequeno vale onde o suporte
se apoia, ele pode até mesmo fazer com que todo o lado inferior pule, fazendo com que todo o
suporte fique apoiado apenas nos cantos dos degraus da escada.

Para esses casos, vocé pode limitar os degraus da escada para que ocorram apenas nas encostas

ne.

mais ingremes. Essa configuracdo decide o que constitui uma inclinagdo "ingreme"a esse respeito.

Distancia de junciao

A distancia de juncdo € a distdncia mdxima entre as estruturas de suporte nas direcdes X/Y. Quando
estruturas separadas estdo mais préximas do que esse valor, elas se fundem. Usar um valor alto
para esta configuracdo fard com que as estruturas de suporte se fundam mais cedo. Isso pode ajudar
a aumentar a estabilidade e a resisténcia do suporte, especialmente quando as estruturas de suporte
sdo muito finas. E importante notar que um valor alto pode tornar as estruturas de suporte tio
densas que sdo dificeis de remover.

Suporte de expansao horizontal

Usando a expansao horizontal, um deslocamento pode ser aplicado para apoiar as estruturas nas
direcdes X e Y. Valores altos irdo expandir as dreas de suporte, resultando em um suporte mais
resistente. Areas de suporte muito finas podem ser removidas completamente usando um valor
negativo. O suporte do lado direito do modelo abaixo pode ser facilmente impresso, embora a drea
de suporte seja muito fina.

Figura 5.6.10: O modelo a esquerda tem a expansdo horizontal desativada, o que economiza material e
diminui o tempo de impressdo. O modelo da direita tem expansdo horizontal habilitada, o
que aumenta a resisténcia da estrutura.

Espessura da camada de enchimento de suporte

O preenchimento de suporte pode ser impresso em duas camadas de cada vez; ndo precisa ser
visualmente atraente, pois é removido apds a impressdo. Isso pode ser feito definindo uma espessura
da camada de preenchimento de suporte para um multiplo da altura da camada.

Etapas graduais de preenchimento de suporte

O suporte gradual funciona de forma semelhante a funcionalidade do preenchimento gradual. Cada
etapa de preenchimento gradual divide a densidade do preenchimento por dois, resultando em
um preenchimento mais claro na parte inferior e um preenchimento denso na parte superior. O
preenchimento gradual melhora o custo e a eficiéncia do suporte sem prejudicar a qualidade visual.

Area minima de apoio
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Esta configuracdo define a 4rea de pegada minima que os suportes precisam cobrir, antes de serem
ignorados. Por padrio, todas as dreas que precisam de suporte sdo impressas. Quando estruturas de
suporte delgadas ocorrem em locais indesejados, elas podem ser filtradas.

\
|

|

)))))))))))

Jd & D 4 & Qe

Figura 5.6.11: O modelo a esquerda tem todos os suportes no lugar, como é o padrdo. O modelo a direita
tem uma drea de suporte minima de 3mm?, ignorando as dreas salientes finas.

Habilitar interface de suporte

Uma interface de suporte gera uma camada densa no telhado e no piso da estrutura de suporte na
qual o modelo é impresso. Isso suporta melhor a camada inferior da impressao, resultando em
uma superficie mais uniforme. E importante lembrar que um telhado de suporte é mais dificil
de remover do que um suporte normal, portanto o pds-processamento pode exigir mais trabalho,
especificamente ao usar suportes ndo soliveis.

Figura 5.6.12: Este modelo ¢ dividido de duas maneiras diferentes: o exemplo do meio tem a interface de
suporte habilitada, enquanto o exemplo da direita tem a interface de suporte desabilitada.

Os telhados e pisos de suporte podem ser definidos separadamente e cada um tem suas proprias
opgoes:

* Espessura da interface de suporte: A espessura da(s) interface(s) de suporte;

* Resolucio da interface de suporte: A resolucdo verificada na dire¢do Z, que determina
onde a interface de suporte é impressa;

* Densidade da interface de suporte / distincia da linha: A densidade da interface da
estrutura de suporte;

* Padrao do telhado de suporte: o padrao que determina como o telhado da estrutura de
suporte € impresso.

Substituicao da velocidade do ventilador

Quando ativado, a velocidade do ventilador de resfriamento de impressdo € alterada para a camada
de pele diretamente acima do suporte. Uma velocidade de ventilador mais alta torna os suportes
mais ficeis de remover.

Torres de uso

Ao habilitar esta configuragdo, as estruturas de suporte sdo impressas como torres que reforcam
pequenas dreas salientes. As torres de suporte sdo impressas apenas para dreas de suporte menores
que o didmetro minimo definido. Todas as dreas de suporte maiores do que este valor usardo suporte
regular.
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Figura 5.6.13: O modelo a esquerda tem o valor padrdo de "torres de uso"habilitado. O modelo a direita
estd com a configuracdo desativada.

Diametro da torre, didmetro maximo suportado pela torre e angulo do telhado
As caracteristicas das torres de apoio podem ser alteradas com trés pardmetros. A imagem(5.6.14)
abaixo ilustra como as mudancas de cada configurag¢do afetam a torre.

Muaximum tower-

— suipported diameter

Tower\Roof Angle

)

r Diameter

Figura 5.6.14: Figura de exemplo indicando os trés pardmetros da torre

5.7 Preview

O estdgio de visualizagdo. O objetivo desta etapa € visualizar e avaliar o processo de impressdo 3D.
Este estagio s6 pode visualizar o modelo impresso quando o modelo for fatiado com o botdo de acdo
no canto inferior direito. Ao entrar neste estigio, a visualizacdo da camada abre automaticamente.

Vista de camada

Quando a visualizacdo da camada ¢é aberta, seu modelo 3D fatiado fica visivel, representado por
cada impressdo e caminho de viagem gerado pelo Ultimaker Cura. Esses sdo os caminhos de
impressao reais executados pela impressora quando o trabalho de impressao € enviado.

O menu de estdgio agora tem op¢des para alterar a exibigdo atual, o painel de esquema de cores e o
painel de configuracdes de impressao. O lado direito mostra o controle deslizante da camada e o
controle deslizante inferior controla a visualizagdo da simulag@o. O painel de acdo na parte inferior
esquerda agora contém a agdo “imprimir pela rede’.

Indicadores/controles notaveis
» Stage Menu: Contém os tipos de visualizacdo, painel de esquema de cores e painel de

configuragdes de impressio;
» Stage: O estagio atual é destacado;
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Camada de entrada do controle deslizante(Layer slider input): Isso usa a entrada numé-
rica para pular para a camada desejada;

O controle deslizante da camada(Layer Slider): Isso pode ser usado para arrastar uma
faixa de camada para cima e para baixo;

Alca do controle deslizante de camada(Layer slider handle): Tanto a al¢a superior quanto
a inferior podem ser arrastadas para especificar o intervalo da camada visivel;

Imprima informacoes(Print information): Passe o mouse sobre o icone para ver informa-
¢cOes detalhadas sobre o tempo de impressao por recurso impresso;

Imprima pela rede(Print over network): Isso enviard o trabalho de impressao diretamente
para a impressora pela rede. Impressoras fora da rede t&ém opg¢des para salvar em disco
removivel ou salvar em arquivo;

Controle deslizante de caminho(Path slider): Isso indica a posi¢do atual da visualizacao
da simulacdo. Esta alca pode ser arrastada ou movida com as "teclas de seta"ou "shift +
teclas de seta";

Inicie a simulacio(Start simulation): Isso inicia a simulagdo da camada atualmente ativa
para fornecer feedback visual sobre o processo de impressao.



6.2

Preparando impressao|............... 47

Quais sao os tipos de arquivo suportados pelo CURA|

3D?
mprimindo






6.1

cuUrd.

(6. Preparando impressao

Quais sao os tipos de arquivo suportados pelo CURA 3D?

O Ultimaker Cura suporta nativamente o carregamento de uma ampla gama de tipos de arquivos, in-
cluindo imagens 2D, gcode e arquivos de projeto. Veja a lista de tipos de arquivos suportados abaixo.

G code

* Compressed G-code file (.gz);

* Gfile (.g);

* G-code file (.gcode);
 Ultimaker Format Package (.ufp);

Modelos 3D

¢ 3MF File (.3mf);

¢ AMF File (.amf);

* COLLADA Digital Asset Exchange (.dae);
* Compressed COLLADA Digital Asset Exchange (.zae);
* Open Compressed Triangle Mesh (.ctm);

e STL file (.stl);

* Stanford Triangle Format (.ply);

* Wavefront OBJ File (.obj);

e X3D file (.x3d);

* gITF Binary (.glb);

* gITF Embedded JSON (.gltf)
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Imagens

¢ 3MF File (.3mf);

* BMP image (.bmp);
GIF image (.gif);
JPEG image (.jpeg);
JPG image (.jpg);
PNG Image (.png);

6.2 Imprimindo

Imprimindo online pelo Cura

Ap6s as configuragdes dos pardmetros, € possivel imprimir online pelo Cura com conexdao USB.
Clicando em °File’ > ’Print’ e, quando estiver disponivel, apds a conexdo automdtica com a
impressora, entre na janela pop-up de impressao.

Figura 6.2.1: Exemplo de impressdo online.

A temperatura ird subir e a impressao ird iniciar quando a temperatura alvo for atingida. Use a
pinga para tirar com cuidado o filamento pré-extrudado.
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Imprimindo offline pelo Cura com cartao SD

Ap6s as configuracdes dos pardmetros, é possivel salvar o arquivo do projeto GCode no Cura.
Clique em ’File’ > ’Save GCode’ para salvar o arquivo no local desejado. E altamente recomendavel
salvar o Gecode em um cartdo SD para impressao offline.

Posteriormente, insira o cartdo SD, selecione ’Initiate SD card’ e depois ’Print from SD’. Selecione
o arquivo que foi colocado pelo cura, com extensdo *.gcode’, como mostrado na figura[6.2.2]

Control

Print from SD

Change SD-Card

Figura 6.2.2: Exemplo de impressdo offline.

A seguir, serd necessdrio acompanhar a impressdo. Apds selecionar o arquivo com extensao
’.gcode’, primeiramente a impressora comegard aquecer o bico e a mesa e iniciard o procedimento
padrdo de impressao.
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