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Este documento dara una mirada en profundidad a todos los componentes que hacen
que una impresora 3D funcione, desde piezas pequehas hasta grandes. Las impresoras
3D FDM se pueden clasificar en dos tipologias principales, basadas en el movimiento de
la cabeza del extrusor. En concreto, si el movimiento de lo impreso se basa en
coordenadas cartesianas o polares sera una impresora cartesiana o una impresora delta.
Mas concretamente, este documento se centra en las impresoras 3D cartesianas, que

son las mas recomendadas para principiantes.

CARTESIAN DELTA

Fuente: https://3dinsider.com/delta-3d-printers/

Las impresoras 3D cartesianas tienen una disposicion mecanica diferente en el marco
que las impresoras 3D delta. Los cartesianos tienen una disposicion XYZ simple,
mientras que los deltas tienen tres brazos que se mueven por todo el lugar. Las

impresoras 3D Delta son, en realidad, mucho mas frescas de ver mientras imprimen.

Veamos en detalle todos los componentes que componen una impresora 3D,

respondiendo a la pregunta frecuente: ";Cémo funciona una impresora 3D?"
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1.1 Cabezal de impresion

* ¥k
* *
* *
* *

* K

Fuente: https://www.crea3d.com/en/ultimaker-3/53 | -print-core-aa-025mm.html
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Fuente: https://www.alibaba.com/product-detail/Metal-Hotend-Kit-Extruder-Printing-
Head 625498902 15.html?spm=a2700.galleryofferlist.0.0.722f45e6uR6qg3

El cabezal de impresion o nucleo es el componente que funde el plastico y moldea capa
por capa la estructura del producto, convirtiendo el filamento en un modelo 3D. Esta
hecho de dos partes principales: un extremo frio también llamado extrusora, y un
extremo caliente, donde estan la resistencia térmica, el termistor, el ventilador y la
boquilla. En pocas palabras, el extremo frio sujeta el filamento y lo empuja hacia abajo
hasta el extremo caliente, mientras que el extremo caliente, que termina con una

boquilla, derrite el filamento y lo deposita en la plataforma de construccion.

La extrusora se compone de piezas mas pequehas, cada una con su propia funcidn
dedicada, se puede ensamblar cerca de la boquilla o lejos en un punto fijo en el chasis
de la impresora, reduciendo las vibraciones y mejorando la impresion. El engranaje de
transmision del filamento o el engranaje de transmision del extrusor empuja el filamento
hacia el extremo caliente. El disipador de calor y el ventilador del disipador de calor se
aseguran de que el filamento no se derrita antes de que llegue a la boquilla, mientras
que el cartucho del calentador es el que calienta el filamento. El termistor o termopar
es el sensor de temperatura para el extremo caliente. Y finalmente, el ventilador de

enfriamiento enfria el filamento tan pronto como se deposita en la cama de impresion,
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ayudandolo a mantener su forma. El comportamiento del ventilador de refrigeracion

depende del tipo de filamento.

La boquilla es donde sale el filamento derretido. Viene en diferentes tamanos.

1.2 Extrusora (extremo frio)

<@

Fuente: https://www.alibaba.com/product-detail/Best-Price-3D-Printer-Extruder-
TITAN 62547425580.html?spm=a2700.details.deiletaié.5.7f8f64 | 2Rzsvda
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Las impresoras 3D cartesianas y delta utilizan un sistema de alimentacién Bowden o un
sistema de alimentacion directa. En una configuracion de Bowden, el extremo frio y el
extremo estan separados entre si, y con lo que queremos decir que el extremo frio se
coloca en una ubicacién diferente en el marco. Una configuracion de Bowden utiliza un
tubo de filamento para dirigir el filamento hacia el extremo caliente. Debido a la carga
mas ligera, el cabezal de impresion se mueve mas rapido, lo que significa que obtiene
impresiones mas rapidas. En una configuraciéon directa, el extremo frio y el extremo
caliente estan conectados. Aunque una configuracion Bowden también es capaz de
producir grandes resultados cuando se imprime con un material flexible, muchas
personas a menudo recurren a una configuracién directa cuando se trata de ese tipo de
material.

1.3 Tobera

Fuentes: https://www.alibaba.com/product-detail/2020-printing-diy-Digital-3d-
Printer 1600088096697 .html?spm=a2700.galleryofferlist.0.0.722f45e6uR6qg3
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Fuente: https://www.alibaba.com/product-detail/High-quality-3d-printer-nozzle-
compatible 6243 1581657.html?spm=a2700.galleryofferlist.0.0.304a74a7 orBmxt
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Las boquillas de 0,4 milimetros son las predeterminadas para la mayoria de las

impresoras 3D. Cuanto mas pequena sea la boquilla, mayor sera el detalle de impresion.

Por otro lado, cuanto mas grande sea la boquilla, mas rapida serd la velocidad de

impresion. Afortunadamente, puede intercambiar facilmente las boquillas, por lo que
puede cambiar su configuracion dependiendo de qué tan rapido desee imprimir o qué

tan detallados quieran que sean los modelos 3D.

1.4 Monitor

& T TR

su0a

AUTO HOME %3

FILAMENT |
CONTROL

Una impresora 3D con una interfaz de usuario LCD puede funcionar como una maquina
independiente. La pantalla permite controlar la impresora y leer los principales
parametros. Hay diferentes tipos de interfaces de usuario, la mas comun de las cuales
es una interfaz LCD basica operada a través de una perilla, un dial o un conjunto de

botones. Algunas impresoras 3D vienen con una pantalla tactil a todo color. En otras
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palabras, puede controlarlo sin una conexién de computadora. La mayoria de las
impresoras 3D vienen con una interfaz montada en el marco, pero hay algunos modelos

que vienen con una caja de controlador separada que alberga la interfaz.

Una interfaz de usuario integrada le permite comprobar y ajustar los parametros de la
maquina, asi como iniciar el proceso de carga/descarga de filamentos. Ademas, una
impresora 3D con un sistema de nivelaciéon automatica o un sistema de nivelacion

semiautomatica incluye una opcion en la interfaz que activa el sistema de nivelacion.

También hay impresoras 3D con conectividad Wi-Fi, lo que le permite conectarse a una
red local simplemente pasando por una configuracion simple en la interfaz integrada.
Con una configuracion de Wi-Fi, puede iniciar, administrar y monitorear sus
impresiones desde su computadora o teléfono inteligente / tableta mientras descansa

en otra habitacion.

1.5 Placa base

La placa base podria considerarse el cerebro de la impresora. Mueve componentes en
funcion de las instrucciones enviadas desde un ordenador y, al mismo tiempo, interpreta
las senales de los sensores. La precision y la velocidad de impresion se basan en la

calidad de la placa base. Mejor es esta parte, mejor sera la impresion obtenida.
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De hecho, gracias a una buena placa base, es posible obtener una impresién de alto

rendimiento desde una impresora 3D. Incluso si elige todas las piezas buenas, pero con

una placa base que no funciona, su impresora 3D no seria muy funcional.

1.6 Motores

Fuente: https://www.alibaba.com/product-detail/3d-Printer-Nema-17-Linear-
Stepper_62358045944.html?spm=a2700.galleryofferlist.0.0.7f187c2{3f168 | &fullFirstScreen=true

Los motores paso a paso, que son operados por controladores paso a paso, son las
claves para el movimiento mecanico de una impresora 3D. Los motores paso a paso
estan conectados a los tres ejes y accionan la cama de impresion, el cabezal de impresion
y las varillas roscadas o tornillos de plomo. Hacen una rotaciéon completa en
incrementos o pasos, de ahi el nombre, lo que los hace mas adecuados para impresoras
3D que un motor de CC normal. El cabezal de impresion también viene con un motor

paso a paso que impulsa el movimiento de alimentacion del extrusor.
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1.7 Correas

En una impresora 3D cartesiana, por lo general, pero no siempre, las correas son la
parte mas comun utilizada para garantizar el movimiento del motor a los ejes. De hecho,
gracias a las correas, que estan conectadas a los motores, existe el movimiento del eje
Xy el eje Y de lado a lado y son parte integral de la velocidad y precision general de
impresion. En una impresora 3D delta, las correas se utilizan a menudo para impulsar
el movimiento en el eje Z. Un cinturon suelto puede arruinar toda una impresion. Es
por eso que muchas impresoras 3D vienen con tensores. Los dispositivos de tension
de la correa mantienen las correas en una estanqueidad 6ptima y proporcionan una

manera facil de ajustar la estanqueidad de la correa.

1.8 Finales de carrera (Endstops)
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Los topes finales son sensores mecanicos u épticos que nos permiten entender donde
esta la posicion de los ejes, en particular proporcionando la posicion 0 para cada eje.
Como los marcadores que permiten a la impresora 3D identificar su ubicacion a lo largo
de los tres ejes, evitando que se mueva mas alla de su rango, lo que puede provocar

danos en el hardware.

1.9 Unidad de fuente de alimentacion (PSU)

Como para cada dispositivo electronico, la unidad de fuente de alimentacion suministra
energia a toda la impresora 3D. No es necesario una explicacion elaborada para este
componente. La fuente de alimentacion esta montada en el marco o alojada en una caja
de control separada junto con la interfaz de usuario, al igual que para los portatiles. Es
mucho mejor si la fuente de alimentacion esta montada en el marco, ya que se traduce
en una huella general de la maquina mas pequena, pero al mismo tiempo, aumenta las

vibraciones de la maquina.

Si desea imprimir con materiales mas avanzados de forma regular, asegurese de tener
la fuente de alimentacién adecuada para el trabajo, ya que algunas no estan disenadas

para impresiones de alta temperatura. Las impresoras 3D baratas a menudo vienen con
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una fuente de alimentacion insuficiente lo suficientemente buena para PLA, pero no para
ABS y otros materiales que necesitan un calentamiento sostenido durante un periodo
prolongado. Ademas, aseglrese de que la fuente de alimentacion sea compatible con el
voltaje utilizado en el pais en el que vive. Muchos usuarios han cometido el error de no
prestar atencion a la configuracion de voltaje antes de enchufar sus maquinas a una toma

de corriente.

1.10 Cama

La cama de impresion es donde el extrusor deposita el filamento para formar un objeto

solido. Volviendo a la analogia de la impresora 2D anteriormente, la cama de impresion
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es el equivalente a un pedazo de papel. Se calienta o no se calienta, siendo este ultimo
comun entre las impresoras 3D de arranque. Una cama de impresion sin calefaccion es
lo suficientemente buena para el PLA, pero para los materiales de alta temperatura, una
cama de impresion calentada es una necesidad para reducir los problemas de

deformacion, mejorando la calidad general de la impresion.

La mayoria de las impresoras 3D vienen con una cama de impresion de aluminio, pero
también hay modelos que tienen una cama de impresion de vidrio fuera de la caja.
Ambos tipos de camas de impresion vienen con pros y contras. Una cama de impresion
de aluminio se calienta mas rapido, mientras que una cama de impresién de vidrio es
mas plana y facil de mantener. Al elegir entre los dos, a menudo es una cuestion de

preferencia personal.

La parte superior de la cama podria llamarse la superficie de la cama de impresion.
Como su nombre indica, la superficie de la cama de impresion o la superficie de
construccion es lo que va en la parte superior de la cama de impresion. Fijala impresion
en la cama ayudando a que el objeto que se esta imprimiendo se adhiera a la plataforma
y permitiendo una eliminacion mas facil de los objetos completados. Hay diferentes
tipos de superficies de impresion, pueden estar en diferentes materiales y pueden ser

fijas o extraibles. Ademas, puede ser desechable o duradera como una base de vidrio.

Todos los tipos de superficies de impresion tienen pros y contras, por lo que su eleccion
depende de las preferencias personales y, también, del tipo de material con el que desea
imprimir. Cuando la superficie de impresion no es lo suficientemente pegajosa o tiene
demasiada adherencia, los usuarios a menudo recurren a otros materiales para una
efectividad adicional, los mas populares de los cuales son la laca para el cabello y el

pegamento.
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1.11 Sistema de nivelacion de camas

Fuente:https://www.matterhackers.com/articles/3d-printer-bed-leveling

Para garantizar una impresion 3D precisa, debe ser necesario garantizar la ortogonalidad
entre todos los ejes y, en particular, entre la cama y la boquilla. Por este motivo, el
sistema de nivelacion de lecho permite uniformar la distancia entre la boquilla y la
superficie de impresion. La configuracion de este parametro podria ser manual o
automatica. Una impresora 3D con un sistema de nivelacion manual de la cama tiene un
conjunto de ruedas de pulgar debajo de la cama de impresion. Estos pequenos
mecanismos se utilizan para ajustar la alineacion de la cama de impresion. Algunas
impresoras 3D son faciles de nivelar, mientras que otras pueden ser un dolor, a veces
debido al mal disefo de las ruedas del pulgar. Por otro lado, existen impresoras 3D con
un sistema automatico de nivelacién de camas, gracias a un sensor de proximidad que
entiende, corrige y establece una distancia uniforme entre las piezas. Por lo general, una

distancia correcta es igual al grosor de una hoja de papel.

Una impresora 3D con un sistema automatico de nivelacién de cama o un sistema de
nivelacion de cama manual asistido también viene con un sensor o sonda en el cabezal
de impresion. Una sonda de nivel automatico escanea varios puntos en el lecho de
impresion para determinar la alineacion de la plataforma de compilacion. Una impresora
3D con un sistema de nivelacion automatica hace todo el trabajo duro, mientras que
una impresora 3D con un sistema de nivelacion asistida todavia requiere un ajuste

manual mediante el uso de las ruedas del pulgar.
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1.12 Marco

El marco es el chasis de la impresora 3D. Mantiene unidos los otros componentes y es
directamente responsable de la estabilidad y durabilidad de la maquina. En estos dias,
los marcos de las impresoras 3D estan hechos de acrilico o metal, pero en los primeros
dias de las impresoras 3D a nivel de consumidor, la madera es a menudo el material de

marco de referencia.

Las impresoras 3D con marco metalico son las mas recomendadas simplemente porque
son mas estables y duraderas. Sin embargo, optar por una impresora 3D con marco de
metal no significa necesariamente tener que gastar mucho dinero. Hay impresoras 3D

economicas de menos de 300 € que vienen con un marco de aluminio.

Algunas impresoras 3D también tienen un marco cerrado, que las protege del polvoy
otras particulas, asi como de los dedos curiosos que no tienen nada que ver con estar
cerca de los componentes calentados. Una carcasa permite una temperatura mas
estable en el area de impresion, lo que es beneficioso para ciertos materiales avanzados.
También hay impresoras 3D semicerradas, que generalmente vienen con lados

cubiertos, pero tienen un frente y / o parte superior abiertos.
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1.13 Componentes de movimiento

Los componentes de movimiento son las partes responsables del movimiento de la
impresora 3D en los tres ejes. Son los que mueven la cama de impresién y el cabezal
de impresion (depende del tipo y modelo de la impresora). Basicamente, la placa
controladora indica como debe moverse la impresora 3D, mientras que los
componentes de movimiento son los que permiten hacer el movimiento real

reduciendo el efecto de friccion mientras las piezas giran o se deslizan.
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2Materiales

2.1 Introduccion a los materiales.

Una impresora 3D abre la puerta a un universo de posibilidades. Ya sea algo
funcional como protesis o recreativo como piezas de juegos de mesa, hay una
necesidad comun de unirlo todo: el filamento de la impresora 3D. Hay una gran
cantidad de opciones de filamentos de impresoras 3D disponibles. Aqui, cubriremos
los filamentos comunes de "conductor diario" como PLA y PETG, ademas de las
cosas elegantes que le permiten ser real. Basado en la tecnologia, es posible imprimir
cualquier tipo de material, porque solo significa depositar cualquier tipo de material
en una superficie. De esta manera, es posible imprimir desde el hormigén hasta el
chocolate, desde la ceramica hasta el hierro. Para la tecnologia FDM es comin
utilizar filamentos de plastico, a veces puros (como PLA, ABS PETG,...), a veces
mezclados con diferentes materiales (como polvo de madera, aluminio o carbenio).
Ademas de los termoplasticos que comprenden los tipos comunes de filamentos de
impresoras 3D (como el PLA y petG antes mencionados), el filamento de impresora
3D puede ser (o consistir en) nylon, policarbonato, fibra de carbono, polipropileno
y muchos mas. Incluso hay mezclas especiales que pueden conducir electricidad o
brillar en la oscuridad. Con tanta variedad en oferta, es mas facil que nunca crear

impresiones funcionales, visualmente llamativas y de alto rendimiento en una
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variedad de materiales emocionantes. Con esto en mente, la siguiente es una lista

del filamento de la impresora 3D. Dividido en tres secciones, encontrara 25

categorias de materiales de filamento en total.

2.2 PLA

2.2.1 ;Qué es el PLA?

En el ambito de la impresion 3D de consumo, el acido polilactico (PLA) es el rey. Aunque
a menudo se compara con el ABS, posiblemente el siguiente en la linea al trono, el PLA

es facilmente el tipo de filamento de impresora 3D mas popular, y por una buena razon.
2.2.2 Mas informacion sobre PLA

En primer lugar, el PLA es facil de imprimir. Tiene una temperatura de impresion mas
baja que el ABS, y no se deforma tan facilmente, lo que significa que no requiere una
cama calefactora (aunque ayuda). Otro beneficio de usar PLA es que no emite un olor
desagradable durante la impresion (a diferencia del ABS). Generalmente se considera un
filamento inodoro, pero muchos han informado que huelen a humos dulces similares a

dulces dependiendo del tipo de PLA.

Otro aspecto atractivo del PLA es que esta disponible en una abundancia casi infinita de

colores y estilos. Como vera en las secciones exoticas, muchos de estos filamentos
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especiales usan PLA como material base, como aquellos con propiedades conductoras

o de brillo en la oscuridad, o aquellos infundidos con madera o metal.

Finalmente, como termoplastico biodegradable, el PLA es mas respetuoso con el medio
ambiente que la mayoria de los tipos de filamento de impresora 3D, ya que esta hecho

de recursos renovables anuales como el almidon de maiz o la cana de aztcar.
2.2.3 ;Cuando debo usar el filamento de impresora 3D PLA?

En este caso, la mejor pregunta podria ser, ;Cudndo no debo usar PLA? En comparacion
con otros tipos de filamento de impresora 3D, el PLA es quebradizo, asi que evite usarlo
cuando haga articulos que puedan doblarse, torcerse o caerse repetidamente, como

fundas de teléfonos, juguetes de alto desgaste o manijas de herramientas.

También debe evitar usarlo con articulos que necesitan soportar temperaturas mas altas,
ya que el PLA tiende a deformarse alrededor de temperaturas de 60 ° C o mas. Para
todas las demas aplicaciones, el PLA es una buena opcion general en filamento de

impresora 3D.

Las impresiones comunes incluyen modelos, juguetes de bajo desgaste, piezas prototipo

y contenedores.

2.3 ABS
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2.3.1 ;Qué es el ABS?

El acrilonitrilo butadieno estireno (ABS) generalmente se clasifica como el segundo
filamento de impresora 3D mas popular, después del PLA. Pero eso solo significa que es
el segundo mas utilizado. En cuanto a sus propiedades materiales, el ABS es en realidad
moderadamente superior al PLA, a pesar de ser un poco mas dificil de imprimir. Es por
esta razén que el ABS se encuentra en muchos bienes manufacturados para el hogar y

de consumo, jincluidos los ladrillos LEGO y los cascos de bicicleta!

2.3.2 Mas informacion

Los productos hechos de ABS cuentan con una alta durabilidad y una capacidad para
soportar altas temperaturas, pero los entusiastas de las impresoras 3D deben tener en
cuenta la alta temperatura de impresion del filamento, la tendencia a deformarse durante
el enfriamiento y los humos intensos y potencialmente peligrosos. Asegurese de

imprimir con una cama climatizada y en un espacio bien ventilado (o con un recinto).

2.3.3 ;Cuando debo usar el filamento de impresora ABS 3D ?

El ABS es resistente, capaz de soportar altas tensiones y temperaturas. También es
moderadamente flexible, aunque ciertamente hay mejores opciones para eso mas
adelante en la lista. Juntas, estas propiedades hacen del ABS un buen filamento de
impresora 3D de uso general, pero donde realmente brilla es con articulos que se
manipulan, caen o calientan con frecuencia. Los ejemplos incluyen fundas para teléfonos,
juguetes de alto desgaste, manijas de herramientas, componentes de adornos

automotrices y gabinetes eléctricos.
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2.4 PETG (PET, PETT)

2.4.1 ;Qué es PETG?

El tereftalato de polietileno (PET) es el plastico mas utilizado en el mundo. Mejor
conocido como el polimero utilizado en botellas de agua, también se encuentra en fibras
de ropa y recipientes de alimentos. Mientras que el PET "crudo" rara vez se usa en la

impresion 3D, su variante PETG es un filamento de impresora 3D cada vez mas popular.

2.5 Mas informacion sobre PETG

La 'G' en PETG significa "modificado con glicol", y el resultado es un filamento que es
mas claro, menos quebradizo y, lo que es mas importante, mas facil de imprimir que su
forma base. Por esta razén, el PETG a menudo se considera un buen punto medio entre
el ABS y el PLA, los dos tipos mas utilizados de filamento de impresora 3D, ya que es

mas flexible y duradero que el PLA y mas facil de imprimir que el ABS.
Tres cosas que los entusiastas de las impresoras 3D deben tener en cuenta al usar PETG:

El PETG es higroscépico, lo que significa que absorbe la humedad del aire. Como esto
tiene un efecto negativo en el material, asegurese de almacenar el filamento de la

impresora 3D en un lugar fresco y seco.
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El PETG es pegajoso cuando se imprime, lo que hace que este filamento de impresora
3D sea una mala opcién para estructuras de soporte, pero bueno para la adhesién de

capas. (jSolo ten cuidado con la cama de impresion!)
Aunque no es quebradizo, el PETG se raya mas facilmente que el ABS.

El tereftalato de polietileno cotrimetileno (PETT) es otra variante del PET. Ligeramente

mas rigido que el PETG, este filamento de impresora 3D es popular por ser transparente.

2.6 ;Cuando debo usar el filamento de impresora 3D

PETG (pet, pett)?

PetG es un buen todoterreno, pero se destaca de muchos otros tipos de filamento de
impresora 3D debido a su flexibilidad, resistencia y resistencia tanto a altas temperaturas
como a impactos. Esto lo convierte en un filamento de impresora 3D ideal para usar en
objetos funcionales que pueden experimentar estrés sostenido o repentino, como piezas

mecanicas, piezas de impresora y componentes de proteccion.

2.7 TPE, TPU, TPC (Flexible)
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2.7.1 ;Qué es el TPE?

Como su nombre lo indica, los elastomeros termoplasticos (TPE) son esencialmente
plasticos con cualidades similares al caucho, lo que los hace extremadamente flexibles y
duraderos. Como tal, el TPE se usa comUnmente para producir piezas automotrices,

electrodomeésticos y suministros médicos.
2.7.2 Mas informacion sobre TPE

En realidad, el TPE es una amplia clase de copolimeros (y mezclas de polimeros), pero
se utiliza para etiquetar muchos tipos de filamentos de impresoras 3D disponibles
comercialmente. Suaves y estirables, estos filamentos pueden soportar el tipo de castigo
fisico que ni el ABS ni el PLA pueden tolerar. Por otro lado, la impresion no siempre es

facil, ya que el TPE puede ser dificil de extruir.

El poliuretano termoplastico (TPU) es una variedad particular de TPE y es en si mismo
un popular filamento de impresora 3D. En comparacion con el TPE genérico, el TPU es
un poco mas rigido, lo que facilita la impresion. También es un poco mas duradero y

puede conservar mejor su elasticidad en el frio.

El copoliéster termoplastico (TPC) es otra variedad de TPE, aunque no se usa tan
comunmente como el TPU. Similar en la mayoria de los aspectos al TPE, la principal
ventaja de TPC es su mayor resistencia a la exposicion quimica y a los rayos UV, asi

como al calor (hasta 150 ° C).

2.7.3 ;Cuando debo usar el filamento de impresora 3D tpe,

TPU o TPC?

Use TPE o TPU cuando cree objetos que necesiten mucho desgaste. Si su pieza impresa
en 3D se doblara, estirara o comprimira, estos filamentos de impresora 3D deberian
estar listos para la tarea. Las impresiones de ejemplo pueden incluir juguetes, fundas para
teléfonos o dispositivos portatiles (como pulseras). TPC se puede utilizar para
aplicaciones similares, pero funciona especialmente bien en entornos mas duros, como

el exterior.
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2.8.1 ;Qué es el nylon?

El nylon, una popular familia de polimeros sintéticos utilizados en muchas aplicaciones
industriales, es el campedn de peso pesado del mundo de la impresion 3D profesional.
En comparacidon con la mayoria de los otros tipos de filamento de impresora 3D, se

clasifica como el contendiente nimero uno cuando se consideran la resistencia, la

flexibilidad y la durabilidad.

2.8.2 Mas informacion sobre nylon

Otra caracteristica Unica de este filamento de impresora 3D es que puedes tehirlo, ya
sea antes o después del proceso de impresion. El lado negativo de esto es que el nylon,
como el PETG, es higroscépico, lo que significa que absorbe la humedad, asi que recuerde
almacenarlo en un lugar fresco y seco para mantener el filamento en optimas

condiciones, asegurando impresiones de mejor calidad.

En general, existen muchos grados de nylon, pero entre los mas comunes para su uso

como impresora 3D, el filamento son 618 y 645.
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2.8.3 ;Cuando debo usar filamento de impresora 3D de
nylon?

Aprovechando la resistencia, flexibilidad y durabilidad del nylon, este tipo de filamento
de impresora 3D se puede utilizar para crear herramientas, prototipos funcionales o

piezas mecanicas (como bisagras, hebillas o engranajes).

2.9 PC (Policarbonato)

2.9.1 ;Qué es PC?

El policarbonato (PC), ademas de ser uno de los filamentos de impresora 3D mas fuertes
presentados en esta lista, es extremadamente duradero y resistente tanto al impacto
fisico como al calor, capaz de soportar temperaturas de hasta |10 ° C. También es
transparente, lo que explica su uso en articulos comerciales como vidrio a prueba de

balas, mascaras de buceo y pantallas de visualizacion electronicas.
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2.9.2 Mas informacion sobre PC

A pesar de aparecer en casos de uso similares, la PC no debe confundirse con el acrilico
o el plexiglas, que tienden a romperse o agrietarse bajo estrés. A diferencia de estos dos
materiales, el PC es moderadamente flexible (aunque no tanto como el nylon, por

ejemplo), lo que le permite doblarse hasta que finalmente se deforma.

El filamento de la impresora 3D para PC es higroscépico y capaz de absorber agua del
aire, asi que recuerde almacenarlo en un lugar fresco y seco para garantizar

impresiones de mejor calidad.

2.9.3 ;Cuando debo usar el filamento de impresora 3D para

PC?

Debido a sus propiedades fisicas, el PC es un filamento de impresora 3D ideal para piezas
que necesitan conservar su resistencia, tenacidad y forma en entornos de alta
temperatura, como componentes eléctricos, mecanicos o automotrices. También puede
aprovechar su claridad oOptica para proyectos de iluminacion, pantallas y otras

aplicaciones que requieren transparencia.

2.10 Madera
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2.10.1 :Qué es el filamento de madera?

i{Interesado en imprimir objetos que se vean y se sientan como madera? jPues tu puedes!
No es realmente madera, por supuesto, eso no seria un filamento de impresora 3D muy

bueno, es PLA infundido con fibra de madera.
2.10.2 Mas informacion sobre la madera

Muchas mezclas de filamentos de impresora 3D madera-PLA existen en el mercado hoy
en dia. Estos incluyen las variedades de madera mas estandar, como pino, abedul, cedro,
ébano y sauce, pero la gama también se extiende a tipos menos comunes, como bambd,

cereza, coco, corcho y oliva.

Al igual que con otros tipos de filamento de impresora 3D, existe una compensacion
con el uso de madera. En este caso, el atractivo estético y tactil se produce a costa de

una flexibilidad y resistencia reducidas.

Tenga cuidado con la temperatura a la que imprime la madera, ya que demasiado calor
puede resultar en una apariencia casi quemada o caramelizada. Por otro lado, jla
apariencia de la base de sus creaciones de madera se puede mejorar enormemente con
un poco de procesamiento posterior a la impresion! El filamento de madera también
puede causar desgaste en la boquilla de su impresora 3D, asi que tenlo en cuenta antes

de usar este material.

2.10.3 :Debo usar filamento de madera?

La madera es popular entre los articulos que se aprecian menos por sus capacidades
funcionales y mas por su apariencia natural. Considere la posibilidad de usar filamento
de impresora 3D de madera al imprimir objetos que se muestran en un escritorio, mesa
o estante. Los ejemplos incluyen cuencos, figuritas y premios. Una aplicacion realmente
creativa de la madera como filamento de impresora 3D es en la creacion de modelos a

escala, como los utilizados en arquitectura.
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2.11 Metal

2.11.1 ;Qué es el filamento metalico?

Tal vez estés buscando un tipo diferente de estética en tus estampados, algo un poco
mas voluminoso y brillante. Bueno, para eso puedes usar metal. Al igual que el filamento
de impresora 3D de madera, el filamento de metal no esta completamente hecho de
metal. En realidad, es una mezcla de polvo de metal y PLA o ABS. Pero eso no impide

que los resultados tengan el aspecto y la sensacion del metal.

Incluso el peso es similar al metal, ya que las mezclas tienden a ser varias veces mas

densas que el PLA puro o el ABS.
2.11.2 Mas informacion sobre filamentos metalicos

Bronce, laton, cobre, aluminio y acero inoxidable son solo algunas de las variedades de
filamentos metalicos para impresoras 3D que estan disponibles comercialmente. Y si hay
un aspecto especifico que le interesa, no tenga miedo de pulir, desgastar o empanar sus
articulos de metal después de la impresion: un poco de postprocesamiento puede ser

de gran ayuda.
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Es posible que deba reemplazar su boquilla un poco antes como resultado de la

impresion con metal, ya que los granos son algo abrasivos, lo que resulta en un mayor

desgaste de la boquilla.

Las mezclas de filamentos de impresoras 3D mas comunes tienden a ser de alrededor
del 50% de polvo metalico y el 50% de PLA o ABS, pero también existen mezclas que

son de hasta un 85% de metal.
2.11.3 ¢Cuando debo usar filamento metalico?

El metal se puede utilizar para imprimir por estética y funcionalidad. Las figurillas,
modelos, juguetes y fichas pueden verse muy bien cuando se imprimen en 3D en metal.
Y siempre que no tengan que lidiar con demasiado estrés, siéntase libre de usar filamento
de impresora 3D de metal para crear piezas con proposito, como herramientas, rejillas

o componentes de acabado.

2.12 Biodegradable (bioFila)

2.12.1 ¢Qué es el filamento biodegradable?

Los filamentos biodegradables para impresoras 3D conforman una categoria Unica, ya
que su caracteristica mas valiosa no radica en su naturaleza fisica. Como la mayoria de
los aficionados pueden atestiguar, no todas las impresiones resultan de la manera que
desea, y esto resulta en tener que tirar una tonelada de plastico. Los filamentos
biodegradables buscan negar el impacto ambiental que los residuos plasticos tienen en

nuestro planeta.
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2.12.2 Mas informacion sobre biofila

Como se menciond anteriormente en este articulo, el PLA es un filamento
biodegradable, pero otros incluyen la linea bioFila de twoBEars y Biome3D, de Biome

Bioplastics.

2123 ¢Cuando estamos haciendo filamento de

impresora 3D biodegradable?

Independientemente de su razon principal para existir siendo respetuosos con el medio
ambiente, los tipos de filamentos de impresoras 3D biodegradables ain pueden producir
articulos de calidad fisica sélida. Uselos cada vez que no tenga requisitos especificos de
fuerza, flexibilidad o resistencia. Y si realmente desea aprovechar la oferta de filamentos
biodegradables de impresiéon sin culpa, intente usarlos en proyectos que requieran

prototipos.

2.13 Resplandor en la oscuridad
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2.13.1 ¢Qué es el filamento que brilla en la oscuridad?

Filamento de impresora 3D que brilla en la oscuridad: se explica por si mismo. Deje su
impresion en la luz por un tiempo, luego presione el interruptor y contemple ese

misterioso resplandor verde.

No tiene que ser verde, por supuesto. Otros colores de filamentos que brillan en la
oscuridad incluyen azul, rojo, rosa, amarillo o naranja. Pero el verde tiende a ser el mas

popular y replica ese estilo clasico de brillo.
2.13.2 Mas informacion

Entonces, jcomo funciona? Todo se reduce a los materiales fosforescentes mezclados
con la base PLA o ABS. Gracias a estos materiales anadidos, un filamento de impresora
3D que brilla en la oscuridad es capaz de absorber y luego emitir fotones, que son como
pequenas particulas de luz. Esta es la razén por la que sus impresiones solo brillaran

después de estar en la luz: tienen que almacenar la energia antes de que puedan liberarla.

Para obtener los mejores resultados, considere imprimir con paredes gruesas y poco

relleno. {Cuanto mas gruesas sean tus paredes, mas fuerte sera el resplandor!

2.13.3 ¢Cuando debo usar el filamento de impresora 3D

que brilla en la oscuridad?

Pensando en ese misterioso resplandor verde, casi ni siquiera parece necesario sugerir
el uso de un filamento de impresora 3D que brilla en la oscuridad para proyectos de
Halloween, como linternas jack-o'-lanterns o decoraciones de ventanas. Otros ejemplos
de dénde estos filamentos realmente brillan, incluyen dispositivos portatiles (como joyas,

juguetes vy figuritas.
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2.14 Magnético

2.14.1 ¢Qué es el filamento magnético?

¢Las impresiones metalicas y conductoras no son lo suficientemente emocionantes para
ti? Bien, entonces, ;qué tal las impresiones magnéticas! Este exotico filamento de
impresora 3D, un cruce entre PLA o ABS y hierro en polvo, presenta un acabado

granulado y metalico y, por supuesto, jse adhiere a los imanes!
2.14.2 Mas informacion sobre filamento metalico

Una cosa a tener en cuenta: a pesar del nombre, este tipo de filamento de impresora
3D es en realidad ferromagnético, lo que significa que, si bien se siente atraido por los
campos magnéticos, no tiene campos propios. En otras palabras, los objetos que imprime

pueden adherirse a imanes, pero en realidad no seran imanes.

2.14.3 ¢Cuando debo usar filamento magnético para

impresora 3D?

Utilice este tipo de filamento de impresora 3D siempre que desee que sus impresiones
se adhieran a algo magnético. Los adornos (especialmente para la nevera) son el ejemplo

mas obvio, pero ;por qué no incorporar algo de magnetismo en juguetes o herramientas?
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2.15 Cambio de color

2.15.1 ¢Qué es el filamento que cambia de color?

(Recuerdas esas camisetas de los anos 80, las que cambiarian de color en funcion de la
temperatura corporal? ;O qué tal los anillos de humor? Bueno, esta es la misma idea,
porque los filamentos de impresora 3D que cambian de color también cambian de color

en funcion de los cambios de temperatura.
2.15.2 Mas informacion

Los filamentos de esta categoria tienden a cambiar entre un degradado de dos colores,
por ejemplo, de plrpura a rosa, azul a verde o amarillo a verde. Al igual que con otros
tipos exoticos de filamento de impresora 3D, el filamento que cambia de color existe

en mezclas de PLA y ABS.

2.15.3 ¢Cuando debo usar el filamento de impresora 3D

que cambia de color?

Sin caracteristicas fisicas, tactiles o funcionales especiales, este tipo de filamento de
impresora 3D esta disenado exclusivamente para aplicaciones estéticas. Uselo siempre

que normalmente use PLA o ABS, pero desee ese destello visual adicional. Los buenos
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proyectos candidatos incluyen fundas para teléfonos, dispositivos portatiles, juguetes y

contenedores.

2.16 Arcilla/Ceramica

2.16.1 :Qué es el filamento de arcilla/ceramica?

Como lo demuestra este articulo, el plastico tiende a dominar la impresion 3D como
material de impresion principal. Ya hemos explorado algunas otras opciones no plasticas,
y aqui hay otra: arcilla. Con propiedades de barro, el filamento de impresion 3D de arcilla

generalmente contiene una mezcla de arcilla y polimero.
2.16.2 Mas informacion

Hay algunas companias diferentes que ofrecen filamentos a base de material de piedra /
tierra, siendo la arcilla (a menudo comercializada como ceramica) la que quizas tenga el

caso de uso mas fuerte: la ceramica falsa.

Una caracteristica comun compartida entre estos filamentos es la fragilidad, lo que

significa que se requiere cuidado para manipularlos e imprimirlos adecuadamente.

LAYCeramic de Lay Filament es un ejemplo de un filamento ceramico que logra
resultados casi auténticos. Se trata en un horno después de la impresion, el polimero

que une las particulas de ceramica siendo un proceso que precisa de trabajos
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posteriores, siendo la impresion final endurecida y se puede arreglar con un esmalte

ceramico y otros efectos de post-procesamiento.
2.16.3 ¢Cuando debo usar filamento de impresora 3D de
arcilla/ceramica?

Cuando esta buscando un aspecto de loza hecho a mano combinado con la repetibilidad

increiblemente precisa que brinda la impresion 3D.

2.17 Fibra de carbono

2171 ;Qué es el filamento de fibra de carbono?

Cuando los tipos de filamento de impresora 3D como PLA, ABS, PETG y nylon estan
reforzados con fibra de carbono, el resultado es un material extremadamente rigido y
rigido con relativamente poco peso. Tales compuestos brillan en aplicaciones

estructurales que deben soportar una amplia variedad de aplicaciones de uso final.

2.17.2 Mas informacioén

La desventaja es el mayor desgaste de la boquilla de su impresora, especialmente si esta
hecha de un metal blando como el laton. Incluso tan solo 500 gramos de este exético
filamento de impresora 3D aumentara notablemente el diametro de una boquilla de
laton, por lo que a menos que disfrute reemplazando con frecuencia su boquilla,

considere usar una hecha de (o recubierta con) un material mas duro.
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2.17.3 ¢Cuando debo usar filamento de impresora 3D de

fibra de carbono?

Gracias a su resistencia estructural y baja densidad, la fibra de carbono es un candidato
fantastico para componentes mecanicos. ;Desea reemplazar una pieza en su modelo de

automovil o avion? Pruebe este filamento de impresora 3D.

2.18 PVA

2.18.1 ¢Qué es PVA?

El alcohol polivinilico (PVA) es soluble en agua, y eso es exactamente lo que aprovechan
las aplicaciones comerciales. Los usos populares incluyen el embalaje para "vainas" de
detergente para lavavajillas o bolsas llenas de cebo de pesca. (Tire la bolsa en agua y

observe como se disuelve, liberando el cebo).
2.18.2 Mas informacion

El mismo principio se aplica en la impresion 3D, lo que hace que el PVA sea un gran

material de soporte cuando se combina con otro filamento de impresora 3D en una
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impresora 3D de doble extrusion. La ventaja de usar PVA sobre HIPS es que se puede

usar para soportar mas materiales que solo ABS.

La compensacion es un filamento de impresora 3D que es un poco mas dificil de manejar.
También hay que tener cuidado al almacenarlo, ya que la humedad en la atmésfera puede
danar el filamento antes de imprimir. Las cajas secas y las bolsas de silice son

imprescindibles si planea mantener un carrete de PVA utilizable a largo plazo.

2.18.3 ¢Cuando debo usar el filamento de impresora 3D
PVA?

El filamento de PVA es una gran opcion como material de soporte en impresiones

complejas con voladizos.

2.19 Polipropileno (PP)

2.19.1 ¢Qué es el PP?

El polipropileno (PP) es resistente, flexible, ligero, quimicamente resistente y seguro para
los alimentos, lo que podria explicar su amplia gama de aplicaciones, incluidos los

plasticos de ingenieria, los envases de alimentos, los textiles y los billetes.
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2.19.2 Mas informacion

Desafortunadamente, al igual que un tipo de filamento de impresora 3D, PP es
notoriamente dificil de imprimir, a menudo presenta una deformacién pesada y una
adhesion de capa mediocre. Si no fuera por estos problemas, PP puede haber luchado
con PLA y ABS para los tipos de filamentos de impresoras 3D mas populares, dadas sus

fuertes propiedades mecanicas y quimicas.

Curiosamente, dado que muchos objetos domésticos estan hechos de PP, en realidad es

posible reciclar basura vieja y convertirla en un nuevo filamento de impresora 3D.

2.19.3 ¢Cuando debo usar el filamento de impresora PP

3D?

Si puede controlar la deformacién del PP, entonces la mayoria de las impresiones que
requieren un material resistente y ligero se adaptarian al PP. Sin embargo, es importante
tener en cuenta que, si bien el material ve un gran uso en el empaque de consumibles y
medicamentos por sus propiedades seguras para los alimentos, el proceso de impresion
3D FDM niega esto con cientos (si no miles) de lineas de capas para que las bacterias

pasen el rato, mejor no intentarlo.

2.20 Acetal (POM)
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2.20.1 :{Qué es el filamento de acetal (POM)?

El polioximetileno (POM), también conocido como acetal y Delrin, es bien conocido por
su uso como plastico de ingenieria, por ejemplo, en piezas que se mueven o requieren

alta precision.
2.20.2 Mas informacion

El acetal como material se usa cominmente como engranajes, rodamientos, mecanismos

de enfoque de camara y cremalleras.

POM se desempena excepcionalmente bien en este tipo de aplicaciones debido a su
resistencia, rigidez, resistencia al desgaste y, lo mas importante, su bajo coeficiente de
friccion. Es gracias a esta ultima propiedad que POM hace un gran filamento de impresora

3D.

Para la mayoria de los tipos de filamento de impresora 3D en esta lista, hay una brecha
significativa entre lo que se fabrica en la industria y lo que puede hacer en casa con su
impresora 3D. Para POM, esta brecha es algo menor; la naturaleza resbaladiza de este
material significa que las impresiones pueden ser casi tan funcionales como las piezas

producidas en masa.

Aseglrese de usar una cama de impresion calentada cuando imprima con filamento de

impresora 3D POM, ya que la primera capa no siempre quiere pegarse.
2.20.3 ¢Cuando debo usar el filamento de impresora 3D

de acetal (POM)?

Cualquier pieza movil debe ser de baja friccion y resistente. Imaginamos que los
mecanismos de engranajes en proyectos que utilizan motores (como los automéviles

RC) podrian ser un campo aplicable para POM.
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2.21 PMMA (acrilico)

2.21.1 :Qué es el filamento de PMMA?

¢Alguna vez has oido hablar del polimetacrilato de metilo (PMMA)? Quiza no. ;Qué pasa
con el acrilico o plexiglds? Asi es, estamos hablando del mismo material que se usa con

mayor frecuencia como una alternativa ligera y resistente a la rotura al vidrio.
2.21.2 Mas informacion

La impresion 3D con filamento de impresora 3D PMMA puede ser un poco dificil. Para
evitar la deformacion y maximizar la claridad, la extrusion debe ser consistente, lo que
requiere una alta temperatura de la boquilla. También podria ser util encerrar la camara

de impresion para regular mejor el enfriamiento.

2.21.3 ¢Cuando debo usar el filamento de impresora 3D

PMMA?

Rigido, resistente a los impactos y transparente, use este filamento de impresora 3D
para cualquier cosa que deba difundir la luz, ya sea un panel de ventana de reemplazo o
un juguete colorido. Simplemente no lo use para hacer nada que deba doblarse, ya que

el PMMA no es muy flexible.
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2.22 FPE

2.22.1 ¢Qué es el filamento FPE?

El poliéster flexible (FPE) es una etiqueta genérica dada a un filamento de impresora 3D
que combina polimeros rigidos y blandos. Tales filamentos son comparables al PLA, pero
son mas suaves Yy flexibles. La flexibilidad especifica depende de los polimeros duros y

blandos utilizados, y de la relacion entre ellos.

2.22.2 Mas informacion

Dos aspectos notables de FPE incluyen una buena adhesion de capa a capa y una
resistencia moderadamente alta al calor y una variedad de compuestos quimicos. Dada
la amplia gama de filamentos de impresora 3D FPE que esta disponible, quizas la forma
mas Util de diferenciar entre la amplia gama de FPE disponibles es el valor Shore (como

85A o 60D), donde un nimero mas alto indica menos flexibilidad.

En resumen, siguiendo una tabla que expresa simplemente las temperaturas y los costos
para cada uno de los materiales principales. Es una posible comprension de como con
una temperatura maxima de al menos 260 ° C es posible imprimir una gran posibilidad

de materiales.
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Plastic Product name Supplier Color Cost [$/kg]? Print T [°C]
PLA Polylite PLA Polymaker True Blue 25 205
PETG PETG Octofiber Natural 53 225
Easnna;;g[r]n phora nGen Colorfabb Lulzbot green 52 230
Eastman Amphora nGen Colorfabb Red 52 230
3300
PP PP Ultimaker Natural 98 235
ABS ABS IC3D Green 40 245
Eas““a&‘gg’ph"” Inova-1800  Chroma Strand Blue 80 245
ASA ASA Extrafill Fillamentum Traffic Black 42 250
Polyamide copolymer-
Nylon 6/69 Alloy 910 taulman3D Black 79 255
PET t-glase taulman3D Green 66 255
PC PC-Max Polymaker Black 61 255

Fuente: https://www.researchgate.net/fisure/3-D-printing-materials-arranged-by-3-D-printing-nozzle-
temperature_tbll 326697946
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3DISENO DE PIEZAS

Una impresora 3D sin un modelo 3D para imprimir no es realmente util. Existen
diferentes formas de obtener un objeto para imprimir, en general, es posible dividirlo

en 3 posibilidades diferentes:
1. Descargar un objeto existente
2. Escanear un objeto real
3. Diseno de un objeto

Veamos profundamente cual es la diferencia entre cada grupo.

3.1 Descargar un objeto existente

Hablar de impresion 3D suele significar hablar de compartir. Internet esta lleno de
modelos 3D para imprimir y hay muchos repositorios donde es posible encontrar
diferentes tipos de modelos 3D en cada sector, desde bricolaje hasta cocina, desde
automocioén hasta gadgets, desde juguetes hasta herramientas. Cualquiera puede subir
su propio modelo en linea o descargar uno, modificarlo y subirlo de nuevo. Existen
modelos gratuitos o de pago basados en la plataforma y el modelo de negocio del

repositorio donde lo encuentres. La siguiente es una lista de los repositorios mas

importantes para sitios web de impresion 3D:
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3.1.1 Thingiverse

Thingiverse
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Si bien Thingiverse no es la Unica fuente de archivos de impresora 3D, es facilmente el
mejor sitio web para modelos de impresion 3D. Aqui, encontrara una excelente
coleccion de descargas imprimibles en 3D. Es completamente gratuito y cuenta con mas
de un millén de modelos 3D para su uso. Es facil de navegar, y la pagina de inicio incluye
colecciones destacadas con disenos navidenos curados y mas. En unos pocos clics,
estara en camino de examinar proyectos imprimibles en 3D ordenados. Aunque todo
es completamente gratuito para descargar, puedes, y debes, dar propinas a los
disenadores. Puede descargar archivos, como proyectos, agregarlos a colecciones e
incluso remezclar creaciones para darle un nuevo giro a una carga favorita. Ademas de
los archivos, encontrara tutoriales y contenido educativo. Su seccion de educacion esta
repleta de recursos ingeniosos para los aficionados a la impresion 3D de todos los
niveles de habilidad. Dado que MakerBot ejecuta Thingiverse, no es de extrahar que
esta sea la mejor fuente 3D de archivos imprimibles en 3D. Es un marcador

imprescindible.
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3.1.2 Yeqgi

geggi Search in 1,928,063 modeis ..
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Click here far more
rickand morty

Yeggi sigue siendo uno de los mejores motores de busqueda de modelos imprimibles
en 3D disponibles. Es un poco diferente de sitios como Thingiverse. En lugar de un sitio
dedicado para archivos 3D STL y otras descargas de impresion 3D, es esencialmente el
Google de la impresion 3D. Simplemente busque Yeggi, luego descargue sus archivos.

Es un motor de busqueda de impresion 3D fantastico y completo.

3.1.3 Cultos

TEST 3D MODELS

FEATURED

30 PRIMT FILE 30 2IPGUY
SPIDER ARMOR

Pagina 51 de 387


https://www.electromaker.io/uploads/images/Blog/Best%20Websites%20for%203D%20Printing%20Models%3A%20Best%20Sites%20for%203D%20Printer%20Files/best-3d-printing-websites-yeggi.JPG
https://www.electromaker.io/uploads/images/Blog/Best%20Websites%20for%203D%20Printing%20Models%3A%20Best%20Sites%20for%203D%20Printer%20Files/best-3d-printing-websites-cults-3d.JPG

A ROBOT@3DP REZN Co-funded by the
Proyecto n’: 2019-1-ES01-KA202-065905 Erasmus+ Programme
DIRECTRICES DE DISENO PARA LA IMPRESION 3D of the European Union
e FDM

o]
b

En Cults, encontraras un grupo de activos de impresion 3D descargables. Hay de todo,
desde disenos basicos hasta disenos de primera categoria y calibre profesional. Cuando
se cargan, los disenos se revisan para verificar su imprimibilidad y la organizacion del
sitio es excelente. Podras ordenar por tipos de contenido, como arte, moda, joyeria y

arquitectura. Entre los magnificos proyectos, los que encontraras en Cults 3D.

3.1.4 Pinshape

Find, Share and Sell 3D Print Files

iy ol

v}

Trending Models

Cur 30 communiy thinks these ane a few of the best things to 30 print. Get these 30 models today while they're hot!

iStein - House Stark Sigll (GaT) Lego Tape funal fantasy 15 ring of the lucll Alittle off Trodl

3% 108 9% 1 7 18 o 15

L] o L] o
En Pinshape, encontrara miles de archivos STL gratuitos y de pago para descargar.
Mientras que muchos sitios web de activos de impresion 3D cuentan principalmente
con ilustraciones gratuitas, la seccion de archivos premium de Pinshape ofrece descargas

pagas. Este es un toque fantastico que apoya a los creadores de contenido. Ademas, su

software en la nube 3DPrinterOS permite a los creadores transmitir disefios desde el

mercado Pinshape directamente a muchas impresoras 3D populares. Es una gran
innovacion en el espacio de impresiéon 3D. Al igual que Cults, la navegacion es fluida y

es una comunidad fantastica.
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3.1.5 MyMiniFactory
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Welcome to MyMiniFactory i‘“ ‘i“ ‘
iy by sh Chexck now 3

Join the MyMiniFactory community, home to 60,000+ free and paid
3D printable files & models and 13,000+ designers.

Con mas de 60,000 archivos imprimibles en 3D gratuitos y de pago premium de mas de
13,000 fabricantes, hay una tonelada de utilidad tanto para los entusiastas de la
impresion como para los disenadores. Su pagina de concursos garantiza que los
aficionados al bricolaje se mantengan en la cima de su juego y brinda la oportunidad de
ganar premios como impresoras 3D. Ademas, MyMiniFactory incluye un montén de
categorias, desde joyas hasta deportes, upcycling, educacion e incluso la construccion

de una impresora 3D.

3.1.6 Trio

i 30 FRAT OMDEMAND | @ mecos acpen
[dhreeding @ 30 PRnTON Ot 9 seconz Asiie

DESIGN YOUR OWN
BUILDINGS WITH 3D PRINTING
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Con miles de activos de impresion 3D para descargar, Threeding es uno de los
principales mercados de impresion 3D. Con disenos gratuitos y de pago, puede
descargar e imprimir una variedad de objetos. La organizacidon es espectacular, con
categorias como Modelos Destacados, Nuevos Modelos, Electronica y Tecnologia, Arte
y mas. Ademas de los archivos STL descargables, encontrara un blog robusto con
toneladas de contenido de impresion 3D que incluye modelos de impresion 3D
gratuitos de la semana, innovaciones en impresion 3D y articulos con las Ultimas

tendencias.

3.1.7 YouMagine

@ a, [emigns Eollectinns Iing & Login

- o T T :
Shdre Mour imagination!

T reatered desigy

e COMC £1 Casal Coler WL Eitien

There's something for everyone

El ingeniosamente titulado YouMagine se postula como un espacio para que los
creadores publiquen disenos en 3D. YouMagine alberga mas de 15.000 disenos. Mientras
que muchos sitios de impresion 3D ofrecen descargas gratuitas y de pago premium,
YouMagine aloja exclusivamente archivos abiertos. Como tal, es uno de los mejores
sitios para archivos de impresora 3D. En unos pocos clics, estaras en camino de
producir un Mclaren Edition de doble color OpenRC FI, un gecko articulado Flexi y

toneladas de otros disefos imprimibles en 3D.

Pagina 54 de 387


https://www.electromaker.io/uploads/images/Blog/Best%20Websites%20for%203D%20Printing%20Models%3A%20Best%20Sites%20for%203D%20Printer%20Files/best-3d-printing-websites-youmagine.JPG

A ROBOT@3DP
Proyecto n°: 2019-1-ES01-KA202-065905

o]
b

A FDM

3.1.8 Shapetizer
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Shapetizer 3D Printing Market se convierte en uno de los mejores sitios para modelos

de impresion 3D. Una fusion de un repositorio gratuito y un mercado premium,

Shapetizer promociona un exuberante disefno web y activos de impresion 3D de alta

calidad. Si bien la mayoria de las comunidades de impresion 3D destacan los disefos,

Shapetizer incluye disenadores destacados, un giro refrescante que da crédito a los

creadores, no solo al contenido.

3.1.9 Almacén 3D
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De SketchUp viene 3D Warehouse, un agregado completo de disefos y archivos
imprimibles en 3D. Aqui, encontrara cualquier cosa, desde modelos hasta colecciones,
incluidos teclados, gabinetes MAME y mas. En particular, 3D Warehouse presenta
toneladas de disefios para activos conceptuales de impresion 3D. Echa un vistazo a sus

mas de 3 millones de disenos 3D, todos gratuitos.

3.1.10 GrabCAD

The largest online community of

professional designers, engineers,
manufacturers, and students

B @B @

Free CAD Library Tutorials Challenges

En GrabCAD, descubrira millones de modelos y archivos imprimibles en 3D
completamente gratuitos. Facilmente uno de los mejores sitios web de impresién 3D
que puede encontrar, se encuentra entre las comunidades en linea de impresién 3D
mas grandes. Compuesto por un grupo demografico mixto, desde ingenieros y
disenadores profesionales hasta fabricantes, encontrara una robusta biblioteca CAD
gratuita, asi como toneladas de tutoriales. Ademas de los archivos, puede conectarse

con mas de 6 millones de miembros para la ideacion y la colaboracion.
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3.1.11 Buscador STL

e FHrnder

O FiNnder

The sesrch engine for 3d modeds

Search free 3d models from ihe mejor repostonies in Internet
3 ecadiets for 3 printing evaiiabis ko downinad
Sat professacnal 3d models for your 3d desgn pogcts

Free 3d models searches

El acertadamente llamado STL Finder es, bueno, un motor de busqueda de archivos STL.
Es similar a Yeggi en que es un motor de busqueda en lugar de un repositorio. El diseno
web deja un poco que desear, pero es el Google de la impresion 3D. Con una sélida
funcion de busqueda que incluye colecciones de modelos 3D |, resultados de busqueda
y la capacidad de disefar sus favoritos, ademas de mirar su historial de busqueda, STL

Finder es el motor de busqueda definitivo para modelos 3D.
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3.1.12 Embodi3D
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Mientras que la mayoria de los sitios web para archivos de impresion 3D presentan
disenos que van desde objetos practicos hasta miniaturas de la cultura pop. Embodi3D
se concentra en satisfacer una necesidad diferente. La impresion 3D médica esta en
aumento, y Embodi3D (pronunciado encarnado), se concentra en eso. El sitio de
impresion biomédica en 3D ofrece muchos recursos. En unos pocos clics, puede
convertir escaneos médicos en archivos imprimibles en 3D, descargar modelos
imprimibles en 3D de varios 6rganos, huesos y mas, ademas de leer detenidamente los
tutoriales de impresion 3D médica. Ademas, Embodi3D cuenta con una solida pagina
de blog que cubre temas de impresion 3D médica, como los mejores modelos
imprimibles de angiografia por TC descargables gratuitamente, como crear un modelo
de esqueleto de perro utilizando impresion 3D y modelos de anatomia muscular

imprimibles en 3D.
3.2 Reflexiones finales sobre los repositorios

Con la inmensa popularidad y la creciente accesibilidad de la impresion 3D, hay muchos
sitios web para modelos y activos de impresion 3D. Ya sea que esté buscando un motor
de busqueda de archivos imprimibles en 3D, una comunidad para impresion 3D o algo

intermedio, hay un sitio web para usted.
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3.3 Escanear un objeto real

A través del escaneo 3D, dibujandolo directamente en un software de modelado 3D, a
través de sitios web con una biblioteca de archivos disponibles donde se puede

descargar el modelo para imprimirlo.

3.3.1 ;Cémo funcionan los escaneres 3D con las impresoras

3D?

El escaneo 3D puede ser un caballo de batalla poco apreciado que apoya la magia de la
impresion 3D. Algunos proyectos de impresion 3D no lo necesitan, como los que usan
modelos de cédigo abierto o comprados en 3D prefabricados y listos para usar. Pero
cuando un proyecto requiere crear (o remezclar para crear) un modelo 3D original a
partir de un objeto de la vida real o una fuente de inspiracion, un escaner 3D puede
ayudar a superar una tonelada de trabajo adicional. Sin un escaner 3D, los modelos
deben construirse desde cero utilizando un programa de diseno. Esto significa registrar
mediciones precisas de su objeto fisico para hacer referencia y dibujar planos a partir
de los cuales trabajar. Sin mencionar la necesidad de habilidades de disefio 3D de alto

nivel.

Los escaneres 3D pueden ayudarle a:
¢ Digitalizar un objeto fisico para la produccién en masa
e Acelere su proceso de creacién de prototipos o diseho

e Modele con un material fisico en lugar de construir desde cero en un software

de computadora

3.3.2 Llevar la produccion en masa a las masas con un

escaner de objetos.

Los artesanos pueden pasar grandes cantidades de tiempo haciendo a mano objetos
funcionales o de arte individuales para la venta. Algunos artistas venderan basandose en
la idea de 'hecho a mano' o disfrutaran del proceso repetido de crear sus productos a

mano. Pero puede llegar un momento, para aumentar la produccién para satisfacer el
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aumento de la demanda, o el deseo de mas tiempo para experimentar y desarrollar
nuevos productos, cuando un artesano o fabricante podria introducir un elemento de
fabricacion de lotes pequenos en su proceso comercial. Escanear un objeto le permite
imprimir multiples copias de un producto de manera rapida y eficiente, con el beneficio
de reproducir la mejor version de un articulo, eliminando las fluctuaciones de calidad

que vienen con los objetos hechos a mano.

Este es solo el punto de partida una vez que entienda cémo usar un escaner 3D para la
impresion 3D. Con la ayuda de programas informaticos como Autodesk y Meshlab, un
artista puede hacer variaciones en un producto existente sin necesidad de comenzar
desde cero.3D escaneo pone el proceso de disefo en hiperimpulso, eliminando el

trabajo y creando nuevas posibilidades.

Digamos que necesita duplicar o reemplazar una pequeha pieza para un proyecto que,
tal vez una parte rara o un equipo que no se puede recoger facilmente en la ferreteria
(y no se puede comprar). Un escaner 3D puede replicar la pieza como un archivo de
imagen 3D en la computadora, que luego se puede imprimir en el material de su eleccion
(con ciertas impresoras 3D puede imprimir en metal, madera, ceramica, plastico y mas).
O puede tener una parte ligeramente diferente a la que necesita, que casi encaja en un
proyecto que construye, pero solo necesita un ligero ajuste. Digitalizar la pieza
utilizando un escaner 3D le permitira realizar esos pequenos cambios en el escaneo del
modelo 3D en el software e imprimir la pieza modificada para que la use. Mucho mas

rapido que medir y construir la pieza desde cero en 3D.

3.3.3Un combo tecnolégico que transforma todas las

industrias.

El escaneo y la impresién 3D han desbloqueado una forma de prototipado rapido e
ingenieria inversa en todo el lugar en la fabricacion y produccién avanzadas. En casos
especiales, se esta utilizando para ayudar a cambiar la vida de las personas de maneras
mas personales. Ambionics, una compania del norte de Gales que actualmente se
encuentra en ensayos beta, crea protesis personalizadas para ninos tan pequenos que
superarian sus extremidades protésicas a un ritmo rapido. Los nifos a menudo no estan

equipados con un brazo con tecnologia de sensores hasta que tienen tres o cuatro anos
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de edad, aunque la investigacion muestra que los nifos menores de dos ahos se adaptan
mas facilmente al uso de una extremidad protésica. La solucion de Ambionics es utilizar
la impresiéon 3D para proporcionar protesis hidraulicas rentables para bebés y ninos
pequenos. Se les pide a los padres que capturen un escaneo 3D del nino mientras
duermen, que Ambionics utiliza para completar el disefo de la protesis, jque puede

producir en menos de cinco dias!

En el mundo de la fabricacion, los escaneres 3D pueden reducir los procesos de
creacion de prototipos de meses de duracion a un par de semanas. Para el aficionado,
el ahorro de tiempo y la conveniencia pueden marcar la diferencia entre renunciar a
una idea o seguirla hasta su finalizacion. Los mejores escaneres 3D todavia suelen
requerir algunos conocimientos de modelado 3D para limpiar un escaneo y prepararlo
para la impresion, pero este es un proceso mucho mas facil y accesible de aprender
que hacerlo desde cero. El tiempo dedicado a limpiar un modelo en el software varia
con la calidad de su equipo y de acuerdo con las necesidades de su proyecto, pero
incluso un escaner 3D barato capaz de capturar geometria basica ahorra una gran
cantidad de tiempo y esfuerzo adicional. Agregar un escaner 3D a un makerspace o a
un aula puede ayudar a que el flujo de un proyecto de impresion 3D exitoso funcione

en poco tiempo.

Un escaner 3D es un dispositivo realmente sorprendente que captura un objeto fisico
y lo convierte en una copia digital. Hoy en dia, hay muchos tipos de escaneres 3D por

ahi, algunos de los cuales son mas adecuados para usar con una impresora 3D.
3.4 Diseiar un objeto

Su eleccion de software afecta su proceso de diseno Yy, en cierta medida, la forma en
que piensa sobre el diseno. Hay software de diseno CAD gratuito o de pago, pero en
general, hacen mas o menos lo mismo. En funcion de las necesidades, es posible probar
diferentes soluciones y elegir una que se adapte mejor. Para este articulo, solo se
utilizaran herramientas multiplataforma de codigo abierto. Una opcion popular para el
trabajo 3D en_Blender. Blender es una herramienta de modelado y animacion muy
potente. Blender también es un modelador de malla, lo que significa que sus disenos

estan hechos de mallas triangulares. A continuacion, puede dar forma a estas mallas en
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sus disenos. Una herramienta como Blender es una buena opcién si te gusta esculpir o
"sentir" nuestros disefios mientras trabajas. OpenSCAD es un modelador CSG
(geometria solida constructiva). Esto significa que usted hace su objeto mediante la
combinacion de formas primitivas. OpenSCAD no esculpe. Utiliza un proceso de disefo
similar a un codigo, al igual que POV-RAY u otros programas de trazado de rayos. Si
te gusta disenar formas matematicas, o realmente te gusta escribir codigo, OpenSCAD
es para ti (tiene para bucles). OpenSCAD tiene una caracteristica especialmente
poderosa: las variables. Poder asignar dimensiones a una variable y luego generar el
objeto a partir de ellas permite realizar disefos paramétricos. Una cosa importante a
tener en el fondo de su mente es asegurarse de que sus disefos sean multiples. En aras
del tiempo, les remito a este excelente articulo sobre el tema. Es mucho mas facil hacer

objetos no multiples con un modelador de malla que con un modelador CSG.

Pagina 62 de 387


http://blog.thingiverse.com/2010/05/17/design-for-manifoldness-inside-and-out/

m ROBOT@3DP REZN Co-funded by the
Proyecto n’: 2019-1-ES01-KA202-065905 Erasmus+ Programme
0 0 DIRECTRICES DE DISENO PARA LA IMPRESION 3D of the European Union

h FDM

4 Estructuras de apoyo

Las estructuras de soporte se encuentran entre los elementos mas importantes para
producir piezas impresas en 3D con éxito. La ventaja mas importante de la impresion
3D es su capacidad para crear geometrias de forma libre e intrincadas. Gran parte de la
libertad de disefio que ofrece la impresion 3D seria imposible sin el uso de estructuras
de soporte. Los soportes son cruciales para evitar la distorsion y el colapso dentro de
una pieza, entre otros usos. En este capitulo, vamos a profundizar en el mundo de los

sistemas de soporte, las diversas especificaciones tecnologicas y cédmo reducir su uso.

~ b
- A -~ n A
j — a S r
/L 4
(a) (b)

En la impresion 3D, que requiere una metodologia basada en la extrusion, se requiere
la estructura de soporte. El FDM (Fused Deposition Modeling) es un ejemplo tipico de
esto, donde la estructura de soporte solo se forma cuando es necesario durante la
impresion. La necesidad de la estructura de soporte se define por el elemento a

imprimir, si el objeto tiene una forma sobresaliente, entonces se imprime una estructura

de soporte para servir como base para el componente que necesita ser impreso.

4.1 ;Qué es la estructura de soporte?

Imagine que se dibuja un modelo individual de pie, es posible imprimir eso capa por
capa. Pero cuando los brazos de la persona estan extendidos, la tinta que se esta

imprimiendo para crear las secciones del brazo no permanecerd intacta contra la
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gravedad. Aqui es donde la estructura de soporte juega el papel de actuar como una

plataforma para imprimir el objeto requerido.
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Utilizadas con casi todas las impresoras 3D, las estructuras de soporte buscan garantizar
la calidad de impresion de una pieza durante el proceso de impresion 3D. Los soportes
pueden ayudar a reducir la deformacién de la pieza, garantizar la seguridad de una pieza
en la cama de impresion y garantizar que las piezas estén conectadas al cuerpo principal
de la pieza impresa. Al igual que las vigas de soporte, los soportes se utilizan durante
todo el proceso de impresion y luego se eliminan de inmediato. Los soportes también
pueden actuar como disipadores de calor en procesos que requieren altas

temperaturas, como es el caso de la impresion 3D en metal.

4.2 ;Por qué se necesitan estructuras de apoyo?

Casi todas las tecnologias de impresion 3D requieren que considere los sistemas de
soporte hasta cierto punto. Las impresoras 3D FDM ayudan a construir un objeto 3D
depositando capa sobre capa de termoplasticos. En este proceso, la capa debajo debe

soportar cada nueva capa. Si su modelo tiene un voladizo que no es compatible con
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nada a continuacion, se deben agregar estructuras de soporte de impresion 3D

adicionales para garantizar una impresion exitosa.

Overhangs Overhangs

Bridge

Normalmente podemos imprimir un voladizo sin pérdida de calidad de hasta 45 grados,
dependiendo del contenido. A 45 grados, el 50 por ciento de la capa anterior soporta
el papel recién impreso. Esto ayuda a construir sobre el apoyo y la adhesion adecuados.
Se necesita soporte por encima de los 45 grados para garantizar que la capa recién

impresa no rebote hacia abajo y lejos de la boquilla.
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Demuestra mejor esta caracteristica con las letras Y y T. En la letra Y los dos voladizos
tienen un angulo de menos de 45 grados con respecto a la vertical. Entonces, si desea

imprimir la letra Y, jpuede escaparse sin usar ningln sistema de soporte para la

impresion 3D!

| '”‘I

allh

Los voladizos en la letra T, por otro lado, tienen un angulo de 90 grados con la vertical.
Por lo tanto, debe usar sistemas de soporte de impresion 3D para imprimir la letra T,
de lo contrario, como se muestra a continuacion, el resultado seria un desastre. Cuando
se imprime con un voladizo mas alla de 45 °, una caracteristica se hundira y requerira

material debajo para mantenerla.

Overhang of less than 45 degrees Owerhang of more than 45 degrees
No support is needed Support is needed

No todos los puentes necesitan proteccion, al igual que los voladizos. La regla general

aqui es: si un puente tiene menos de 5 mm de longitud, la impresora puede imprimirlo
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sin la necesidad de estructuras de soporte de impresion 3D. Para hacer esto, la
impresora utiliza un proceso llamado puente, donde extiende el contenido caliente para
distancias cortas y logra imprimirlo con una flacidez minima. Sin embargo, si el puente
mide mas de 5 mm, la técnica no funciona. En este escenario, debe agregar sistemas de

soporte a la impresion 3D.

5mm

4.3 Tipos de soporte:

La forma mas comin de soporte es el soporte de celosia. Son famosos porque para la
mayoria de los modelos 3D son faciles de personalizar, rapidos de generar y funcionan
bien. La desventaja es que los soportes dejaran marcas en el modelo terminado si no se

imprimen correctamente, lo que puede ser un problema para eliminar-.

Concentric Triangle Zig Zag

El tipo de soporte predeterminado en Cura es el soporte de celosia para patrones de
cuadricula, lo cual es apropiado porque los patrones de cuadricula sirven como una
forma de soporte perfecta para todo uso. Pero en realidad hay 7 tipos de soporte para
elegir debajo del capo (algunos de los cuales se muestran arriba). Elija un patron de

soporte que coincida con la forma de su modelo.
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Los soportes de los arboles tienen una estructura similar a un tronco que se ramifica
hacia afuera y hacia arriba en varias direcciones en su modelo. La configuracién, que
discutiremos mas adelante con mas detalle, le permite monitorear cémo crece el arbol
y donde termina la rama. Estas puntas finales soportan la estructura desde abajo de
manera efectiva y se pueden imprimir huecas o con una densidad especifica de relleno.
Tenga en cuenta que estos soportes no forman parte de las categorias de soporte
predeterminadas. En su lugar, los encontrarad en la seccion de configuracion de Cura
"Experimental”. Se le proporcionaran algunas opciones de control adicionales después

de activarlo.

N ¢
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En ciertos casos, los disenos son tales que tendrian que pararse en las superficies del
modelo si se utilizaran soportes convencionales. Aqui es donde estos apoyos tienen un
beneficio distinto. El "tronco" de un soporte de arbol no entra en el modelo y, dado
que las ramas salen de la estructura principal, solo se colocan donde se requieren. En
otras palabras, debido al uso de soportes, el modelo en si no tiene artefactos dejados
atras. En el caso de tipos organicos como humanos y animales, esto es especialmente
atil.
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4.4 Comentarios sobre el material utilizado para la
impresion:

En lo que respecta a la tecnologia FDM, los materiales mas utilizados en el mercado son
ABS y PLA. En una sola extrusora, el tipo de estructura de soporte es el mismo que el
del marco. Pero en una extrusora doble, el contenido del sistema de soporte esta
determinado Unicamente por el material seleccionado para el articulo a imprimir. Las
propiedades del material del objetivo y del material del sistema de soporte deben
complementarse entre si, para hacer posible la separacion durante el proceso posterior.
El material del sistema de soporte generalmente utilizado para ABS es HIPS, y es PVA

para PLA.

4.4.1 El ABC (o0 YHT) de soporte FDM

Considere las letras Y, Hy T, y un conjunto de modelos 3D asociados.

® Los brazos de un modelo de la letra Y se pueden imprimir facilmente. A pesar
de que los brazos de la Y estan extendidos, debido a que se extienden a 45

grados o menos, no requieren apoyo.
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® Laletra H es un poco mas complicada, pero si el puente central esta por debajo
de 5 mm, se puede imprimir sin soporte ni flacidez. Se requeriran mas de 5 mm
y soporte. Para este ejemplo, el puente central es de mas de 5 mm y se necesita

soporte.

e Llaletra T requiere apoyo para los brazos de la letra. No hay nada para que los

brazos exteriores se impriman y el material simplemente caera sin soporte.

La siguiente imagen ilustra YHT con el material de soporte que se muestra en gris claro.

4.4.2 Adhesion de la cama:

Perfeccionar la primera capa de impresion 3D es un movimiento tan importante que se
han escrito largos y completos manuales en ella. Demasiado puede salir mal que le
impedira tener la primera capa correcta, lo que lo convierte en un predictor decente
de hasta donde llegara el resto de la impresién. La primera capa también es un buen
momento para solucionar problemas, ya que puede prever los problemas que pueden
surgir a lo largo del resto de la impresion sin perder demasiado tiempo y contenido de

filamentos.

Successful first layer Build plate too close to nozzle Build plate to far away from nozzle
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Por supuesto, cuando se trata de obtener la primera capa ideal, muchas consideraciones
juegan un papel importante. Una de esas consideraciones es la opcién de imprimir
camas. La cama de impresion correcta debe hacer dos cosas: proporcionar una amplia
adherencia para sostener y evitar la deformacién del material del filamento. Una
impresion que no se adhiere a la cama de impresion se pegara a la extrusora en su lugar,
lo que resulta en un glob poco caracteristico de filamento fundido. La deformacion
ocurre cuando el material en las partes internas en los bordes externos de la primera
capa se enfria a una velocidad mas alta en comparacion con el resto, lo que resulta en

una base deformada.

La interfaz de usuario debe ser limpia y lo mas simple posible para cualquier programa
y Simplify3D cumple con ambos. El diseno es facil, con solo unas pocas barras de
herramientas en la pantalla principal, lo que hace que la interfaz de usuario sea excelente.
Pero no dejes que la brevedad te engane. Simplify3D se encuentra entre los kits de
herramientas mas potentes del mercado para configurar opciones y ajustes de
personalizacion. Racionalmente, la configuracion de control avanzada, tal vez su

caracteristica principal, se divide en pestanas que pueden acelerar el flujo de trabajo.
4.4.3 Co6mo agregar una parte a la cama:
Se deben tener en cuenta los siguientes puntos:

e Obtener la primera capa correcta.

® Prevencion de colisiones de cabezales de impresion.

e Mantener una temperatura estable.
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4.4.4 Balsas de impresion 3D:

Una balsa de impresion 3D forma la primera capa de una malla horizontal de filamento
depositado directamente en la plataforma de construccion. Sobre esta primera capa, se
deposita la impresion. Las balsas se usan generalmente mientras se trabaja con filamento
ABS, ya que tiene una alta probabilidad de deformacion. Una balsa de impresién 3D no
solo es importante para evitar la deformacion, sino también para mejorar la adherencia
del lecho, ayudando a las capas iniciales de la impresién a mantener toda la impresion.

Elija la configuracion que se indica en la imagen a continuacién para la impresion 3D con

Raft.

Material: PLA bd

profile: Low Quality * v
e B = = =3 & — = 7 Print Setup Recommended
= Quality <
I shell <
E3 infill <
I material <
71 speed ix
T Travel <

3‘;6 Cooling £
k. Support <
“ Build Plate Adhesion ~

Build Plate Adhesion Type 9] [ Raft il

Raft Air Gap 101

Initial Layer Z Overlap 005

Raft Top Layers 2

Raft Print Speed | 30.0
/K pual Extrusion <

. snacial Modas <

4.4.5 Alas de impresion 3D:

Un ala de impresion 3D es una capa de material que se extiende a lo largo de la cama
de impresion desde los bordes de una impresion 3D. Los alas ayudan a mejorar la
adherencia del lecho y a prevenir la deformacion. A diferencia de una balsa, un ala no
llega por debajo de la impresion. De esta manera, también se puede pensar como una

falda que no toca el borde del estampado.

Muchos usuarios dependen solo de una balsa para mejorar sus posibilidades de una
impresion exitosa, pero un ala puede ser igual de util. De hecho, en muchos casos, es
mejor que una balsa. Esto se debe a que es facil de eliminar, desperdicia menos material

y no afecta el acabado de la capa inferior de la impresion.
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En general, podemos controlar dos configuraciones importantes para los bordes: el
ancho del ala y el recuento de lineas. El ancho del ala se define en milimetros, mientras
que el recuento de lineas es el nimero de lineas de contorno en el borde. Cuantas mas
lineas, mejor sera la fuerza, hasta una cierta distancia. Sin embargo, también se vuelve

mas dificil quitar el borde de la impresion.

4.4.6 Faldas de impresion 3D:

Una falda es un contorno que rodea la parte a imprimir. La falda no toca la parte como
en el caso de una balsa o un ala sino que se controla de forma mas o menos similar. Es
atil para ayudar a cebar la extrusora. Asegura que la extrusora inicie un flujo suave de
material antes de que realmente comience a imprimir. Aunque no admite la impresion
de ninguna manera, como con una balsa o un ala, es muy util comprender el flujo de
material, la nivelacion del lecho, la adhesion de la capa y otras propiedades de capa

establecidas en la cortadora.
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Los dos ajustes importantes para controlar una falda son el recuento de lineas de falda
y la distancia de falda. El recuento de lineas de falda define el nimero de lineas impresas
en el contorno, mientras que la distancia de la falda define la distancia entre la impresion

y la falda.

En general, incluso una sola linea de falda es suficiente, pero si el area de impresion es
pequena, es posible que no se produzca un cebado adecuado. En tal caso, 3 lineas son

ideales para garantizar un cebado adecuado.

4.5 Como crear soporte (Meshmixer):

Para generar automaticamente soporte para su modelo en Meshmixer.
e Haga clic en el modelo que desea admitir.

o Haga clic en "Andlisis" en la barra de herramientas izquierda y luego en

"Voladizos"
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_ B Meshmixer File Actions View Help Feedback COQ aE® %O 3 T M N2 Mon20:58 Q=
- HaNs) Autodesk Meshmixer - UM-MM-v1. mix

Sicir

e En el menu "Voladizo", aseglrese de que "Autodesk Ember" esté seleccionado

en el menu desplegable superior.

e Haga clic en "Generar soporte" y los soportes se crearan automaticamente para

su modelo.

@ Meshmixer File Actions View Help Feedback bOD AE® %O & T <) WG Mon2l22 Q
8nA Autodesk Meshmixer - UM-MM-v1.mix

B Ovrhangs

Ausodesi Ember
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® Los soportes individuales se pueden eliminar haciendo clic secundario en ellos
o En Mac: CMD + clic
o En Windows: CTRL+*clic

e Haga clic en "Listo" para guardar los soportes

e Repetir para todos los modelos no compatibles
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5Impresion 3D

5.1 . COmo imprimir usando Cura o Repetier

La impresion 3D es un proceso de intentar hacer un objeto fisico a partir de un modelo
tridimensional digital, generalmente mediante la colocacién de varias capas delgadas
posteriores de material. Implica llevar un objeto digital, es decir, la representacion CAD
de un objeto a su forma fisica mediante la adicion de capa por capa de materiales. Existen
varias técnicas para realizar la impresion 3D. La impresion 3D ayuda a traer consigo
dos avances importantes: el manejo de objetos en su formato digital y la produccion de

nuevas formas mediante la adicion de material.

\ XN e

PLA SLS SLA/DLP

El concepto mas fundamental y distintivo detras de la impresion 3D es que es un método
de fabricacién aditiva. Y esta es realmente la clave, ya que la impresion 3D es un proceso
de fabricacion fundamentalmente diferente basado en una tecnologia innovadora que
crea piezas en capas de forma aditiva. Esto es radicalmente diferente de todos los demas

métodos de fabricacion convencionales que ya existen.
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5.2 ;Cémo funciona la impresion 3D?

El punto de partida de la impresion 3D es un modelo 3D. Puede crear uno de ellos por
su cuenta o importarlo desde un repositorio 3D. Hay varios programas disponibles, por
ejemplo.3D escaner, aplicacion, unidad haptica o software de modelado 3D para
construir un modelo 3D. Hay varias opciones de software disponibles para el modelado
3D. El software de tamano industrial puede costar facilmente miles por licencia por ano

y también puede obtener software gratuito.
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Cuando tiene un modelo 3D, el siguiente paso es configurar el archivo de su impresora
3D para eso. Eso se conoce como corte. El corte divide un modelo 3D en cientos o
incluso miles de capas horizontales y se realiza con software. Algunas impresoras 3D
tienen una cortadora integrada que permite la alimentacion de crudo. archivos stl, .obj
o incluso CAD. Después de cortar su archivo, preparese para que su impresora 3D sea
alimentada. Esto se puede lograr a través de USB, SD o web. Su modelo 3D en rodajas

ya esta listo para la impresion 3D.

El aspecto clave de esta técnica es que incluso los modelos complejos se pueden formar
con facilidad, utilizando menos materiales que las técnicas de fabricacion mas antiguas.
Hay una reduccion en las necesidades de transporte, ya que los productos se pueden
imprimir in situ. Y los productos Unicos se pueden crear de manera barata y econémica,

sin tener que preocuparse por la economia de escala, lo que podria cambiar las reglas

Pagina 80 de 387

ROBOT@3DP R Co-funded by the
Proyecto n% 2019-1-ES01-KA202-065905 PR Erasmus+ Programme
* of the European Union



m ROBOT@3DP REZN Co-funded by the
Proyecto n’: 2019-1-ES01-KA202-065905 Erasmus+ Programme
DIRECTRICES DE DISENO PARA LA IMPRESION 3D of the European Union
v FDM

o]
b

del juego para la creacién rapida de prototipos, la fabricacién personalizada y los
productos altamente personalizados. Los materiales utilizados durante la impresién 3D,
ademas, pueden ser casi cualquier cosa: plastico, ciertamente, pero también metal,

polvo, concreto, liquido e incluso chocolate.

5.3 Cura Software.

Ultimaker Cura es un software de cddigo abierto, y es gratuito. Se utiliza para cortar
modelos 3D y G-Code general, luego G-Code se enviara a la impresora 3D para la
fabricacion de objetos fisicos. La mayoria de las impresoras 3D de escritorio son
compatibles con esta aplicacion. Soporta varios archivos en el formato: OBJ, STL, X3D,
3MF, etc. Es compatible con una amplia variedad de software, incluidos Repetier, Marlin,
Mach3, Makerbot, Griffin y otros. Cura respalda las extrusiones duales. Cura se puede
utilizar con casi cualquier impresora 3D a pesar de su nombre, ya que es una cortadora
de codigo abierto. El software es perfecto para principiantes porque es rapido y sencillo.
Lo mejor de todo es que es facil de usar. Los usuarios mas avanzados pueden usar 200

configuraciones adicionales para perfeccionar sus impresiones.

# UlimakerCura File Edit View Settings Extensions Plugins Help Q9D 7« £ T B Mg L Q =
ene (3 Utimaker Cura

CUH: Prepare . ° S -

Material PLA -

Print core AADA -

Print Setup [ Recommended Custem
y b [ Layer Height 0.06 01 015 02
‘ \ / Print Speed Siower Faster
1 , 20%

i 1 ! i nfil P ——
% [ | Enable gradual
1 { Generate Support [ |
L Build Plate Adhesion v !

Need help improving your prints?
Read the i

— Ready to slice
04h 23min

UM3URIBOlt & b —
60.0 x 69.2 x 65.0 mm S83m /-~ 46g
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5.3.1 Descarga e instalacion de Cura Software:

Cura esta disponible para los 3 principales sistemas operativos de escritorio. Esta
disponible para Windows (como una aplicacién de 32 bits y 64 bits), esta disponible
para Mac y también esta disponible para Linux. Un asistente de configuracion rapida
puede ayudarlo a instalar Cura en una PC con Windows. Se le pedira que agregue una
impresora (Ultimaker, Custom u Otra) y la conecte a su impresora cuando haya
terminado con eso e inicie Cura por primera vez. Si no esta conectado a la impresora,

se puede utilizar una unidad USB portatil para pasar archivos a la impresora.

Cura tiene una interfaz atractiva y facil de usar, lo que deberia facilitar la comprensién
de como usar esta aplicacion. Si no puede resolver las cosas de inmediato, entonces
necesita saber que un manual detallado y completo de Cura esta disponible en linea.
Reviselo para comprender todo lo que se puede hacer con esta aplicacion gratuita de

software de corte de impresoras 3D.

A partir de la redaccion de esta guia, Cura esta en la version 4.6. Funciona en todas las
plataformas de sistema operativo comunes: Windows, Mac y Linux. Los requisitos

minimos del sistema para Cura son:
® Windows Vista o posterior
e Mac OSX 10.7 o posterior
e Linux Ubuntu 15.04, Fedora 23, OpenSuse 13.2, ArchLinux o mas reciente

Puede descargar y ejecutar versiones anteriores si el equipo no cumple los requisitos

para la version mas reciente.

Para instalar Cura, primero, descarguelo para su sistema operativo desde esta pagina.

Cuando se complete la descarga, esto es lo que debe hacer en cada plataforma.

5.3.1.1 Descarga e instalacion de Cura: Windows

Ejecute el instalador y siga los pasos habituales. La unica parte no trivial de la instalacién

es la siguiente pantalla, que le da la opcion de instalar componentes adicionales.
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Seleccione Componentes de Cura
Aseglrese de que los siguientes elementos estan seleccionados:
e Instalar Arduino Drivers
e Abrir archivos STL con Cura
e Desinstalar otras versiones de Cura
También puede seleccionar los otros tipos de archivos si los va a usar.

Haga clic en Instalar para continuar con el proceso de instalacion. Haga clic en Siguiente

o Si si se le solicita.

G Ultimaker Cura 4.4 Setup - X

Choose Components
Choose which features of Ultimaker Cura 4.4 you want to install.

Check the components you want to install and uncheck the components you don't want to
install. Click Install to start the installation.

Select components to install: Ultimaker Cura A

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 GLB files with Cura

[] Open gITF files with Cura

1 -~

—~ L)

Space required: 558.2MB

< Back Install Cancel

Si desea importar modelos 3MF, OBJ o X3D a Cura 3D, marque esas casillas y continte.

Una vez completada la instalacion, Cura deberia abrirse automaticamente.
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5.3.1.2 Descarga e instalacion de Cura: Mac OSX

Después de descargar el instalador del software, abra el instalador y ejecute el asistente
de instalacion para completar la instalacion. Puede encontrar Cura 3D en su carpeta de

programas.

5.3.1.3 Cura Descarga e instalacion: Ubuntu

Para Ubuntu, el archivo descargado se llama Cura-4.4.1. Applmage. Este es un ejecutable
binario. Debe copiar el instalador de Cura a una ubicacién conveniente y dar al usuario

actual el derecho de ejecutar el archivo.

5.3.2 Guia de inicio rapido de Cura:
5.3.2.1 Cura 3D: Configura tu impresora 3D

Al cargar Primero Cura, se le pedira que seleccione una impresora. De lo contrario, o
si desea configurar una nueva impresora, seleccione Configuracion > impresora. Ahora
se enfrentara a una seleccion de muchas impresoras. Si descargo a través del enlace en
la parte superior, todas las impresoras enumeradas seran Ultimaker. Para todas las
demas impresoras, haga clic en Otras y, si tiene suerte, aparecera su impresora en la

lista.
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5.3.2.2 Agregar un modelo de impresora 3D a Cura (Agregar parte a la

cama)

Una vez que haya configurado Cura para su impresora, es hora de importar un modelo

al software Cura. Para importar un modelo, puede hacer clic en el icono de carpeta

flotante a la izquierda o seleccionar Archivo > Abrir archivo (s) en el menu superior.

Seleccione un archivo STL, OBJ o 3MF de su computadora y Cura lo importara.
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5.3.2.3 Vistas de modelo en Cura

En el software Cura, hay tres formas basicas de ver el modelo. Cada uno es util por

diferentes razones, especialmente cuando surge un problema con sus impresiones.

Solido: La vista predeterminada de Cura le permite tener una buena idea de como se
vera el modelo cuando se imprima. Le mostrara el tamano y la forma relacionados con

la plataforma de impresion.

Rayos X: Se encuentra en Vista previa, esta funcion es ideal para cuando las impresiones

salen mal y le permite ver rapidamente partes de la estructura interna de su impresion.

Capas: También en Vista previa, si una impresion esta fallando cada vez en un momento
determinado, o si ha hecho algo inteligente y solo desea verificar que la parte de la

impresion esté bien, puede cambiar a la vista de capas.
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5.3.2.4 Panel de configuracion de Cura

Quizas la parte mas importante de la ventana de Cura es el panel de configuracion a la
derecha. Debe elegir la configuracion correcta en este panel para obtener la calidad de
impresion deseada. El panel de configuracion de Cura se divide en dos secciones. La
seccion superior es la Configuracion de la impresora y la siguiente seccion se llama

Configuracion de impresion.
5.3.3 Configuracion de Impresora

Esta seccion le permite seleccionar la impresora y el material adecuados.

Impresora: Esta es la impresora que selecciono en el primer paso. Si tiene mas de una

impresora, puede configurarlas y, a continuacion, seleccionarlas en este menu

desplegable.
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5.3.3.1 Material y temperatura:

Seleccione rapidamente el material y la boquilla que esta utilizando su impresora, y las

temperaturas se ajustaran automaticamente.

5.3.3.2 Generar un archivo de codigo G con Cura

El modelo ahora esta listo para imprimir y todo lo que necesita hacer es exportar el
archivo de Cura a una tarjeta SD o enviarlo directamente a la impresora. Cura ahora
se encargara de todo lo que convierta el STL 3D u OB]J en el archivo de cédigo G

requerido por la impresora.

e Guardar el archivo de impresion 3D: Haga clic en el boton Guardar en archivo,

Guardar en SD o Enviar a impresora en la parte inferior derecha de la ventana.

e Estimacion del tiempo para la impresion 3D: Cura le dara una estimacion

aproximada del tiempo que le tomara a su impresora imprimir la pieza.

e Iniciar la impresion 3D
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5.4 Software Repetier:

Este software de corte de codigo abierto admite tres motores de corte diferentes;
Slic3r, CuraEngine y Skeinforge. Repetier también puede manejar hasta 16 extrusoras
con diferentes tipos de filamentos y colores simultdineamente, y puede visualizar su
resultado final antes de imprimir. Hay mucha personalizacion y muchos retoques
involucrados, lo que hace que Repetier sea ideal para usuarios mas avanzados. También

obtiene acceso remoto a sus impresoras con el host Repetier.
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Connected: Your Printer Extruder: 185.2/185°C Bed: 48 6/45"C Idle

5.4.1 Requisitos previos para la instalacion:

Antes de comenzar con la instalacién, debe verificar si su computadora cumple con los
requisitos. Actualmente, las computadoras disponibles no deberian tener ningln
problema. Si tiene un equipo antiguo que ejecuta Windows XP, es posible que tenga
dificultades. El host funciona en Windows XP y versiones posteriores y en Linux. Si
tiene una computadora Macintosh, busque la Mac Repetier-Host en este sitio. Todo lo
que necesita es .NET Framework 4.0 o una instalacion reciente de Mono si esta
ejecutando Linux. El Unico otro requisito es una tarjeta grafica con OpenGL. Para un
buen rendimiento de renderizado, se necesita OpenGL 1.5 o superior. Con versiones

mas bajas, es posible que tenga problemas de velocidad con la vista previa en vivo.
Obtener el software

Vaya a la pagina de descarga y obtenga la Ultima version para su sistema operativo.
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5.4.1.1 Instalacion de Windows

La version de Windows viene con un instalador. Después de la descarga, ejecute el
instalador y listo. El instalador ya contiene Slic3r y Skeinforge para slicing y python y

PYPY, que son necesarios para ejecutar Skeinforge.

5.4.1.2 Instalacion de Linux

La version de Linux viene como un archivo tar comprimido. Muévalo a donde desee sus
archivos y descomprima su contenido y ejecute el script posterior a la instalacion:

tar -xzf repetierHostLinux_|_03.tgz

cd RepetierHost

sh configureFirst.sh

Después de eso, tiene un enlace en /usr/bin a la instalacién, para que pueda iniciarla con
repetierHost. Aseglrese de tener instaladas todas las bibliotecas Mono necesarias. Si
tiene dudas, instale Mono develop, que tiene todas las bibliotecas necesarias como
dependencias. Un problema que tienen la mayoria de las distribuciones de Linux es que
los usuarios normales no pueden conectarse a una consola serie. Debe colocar a su

usuario en el grupo correcto. En Debian puede llamar:
usermod -a -G marca su nombre de usuario

para agregar el usuario al acceso telefonico del grupo.

5.4.2 Como aiiadir una pieza a una cama (Repetier)

Prepare todos los objetos que desee imprimir para que su impresora pueda imprimirlos.

Aprende a organizarlos en tu cama de impresion. Rota y escalalos a tu gusto.
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Connected: Your Printer Extruder: 20,0°C/Off Bed: 20,0°C/Off Idle

-~
L.I Aqui puede exportar todos los objetos mostrados a la vez. Si los guarda como
archivo .amf, la agrupacion de objetos y las asignaciones de material permanecen

intactas, si lo guarda como un archivo .stl o .obj, todo se combina en un solo objeto.
@Agregar objeto. Aqui puede agregar objetos en formato .stl, .obj, .amf y .3ds.

Iﬁj Copiar objeto(s)Aqui puede duplicar el(los) objeto(s) marcado(s) tantas veces
=

Haga clic aqui para colocar todos los objetos de modo que quepan en la cama.Cl [

@Objeto central. Esta funcion centra el objeto marcado en el centro de la cama.
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Escalar objeto (S)Con esta funcion puede escalar los objetos marcados que desee.

5.4.2.1 Como fijar la temperatura (Repetier):

El control manual es la funcion mas importante para Repetier-Host. Ahora cambie a la
seccion "control manual" desde el "area de funciones". Hay dos modos de una manera
simple o complicada, puede cambiar el botén "Modo facil" en la barra de herramientas
facilmente, tomemos el patron no simple, por ejemplo. Antes de que la impresora no
esté conectada, los botones de control manual son tan grises e inactivos. La seccion de
control manual consta de cuatro partes, "Enviar cédigo G", "cambio de control y
extrusora", "ajustar la temperatura, la velocidad del ventilador y la anulacion" y "opcion

de ajuste”.

G-Code: Send

5.5 Usando Cura con Repetier-Server:

® Aseglrese de que Repetier esté en funcionamiento
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En Cura, en Administrar impresoras, seleccione su impresora.
Seleccione "Conectar a Repetier” en la pagina Administrar impresoras.

Haga clic en agregar y asegurese de que coincide con el nombre que le da en el

complemento, con el nombre de la impresora en Cura.

Complete la IP y el puerto, si tiene la seguridad activada, haga clic en la casilla de

verificacion avanzada e ingrese esa informacion

Haga clic en el boton Obtener impresoras, deberia rellenar el menu desplegable

para seleccionar su impresora.

Haga clic en Aceptar, esto mostrara la impresora en la lista Impresoras
nuevamente, pero luego solicite su clave de API repetier. Una vez que se haya
llenado, puede verificar las opciones adicionales si tiene una camara web y

necesita rotarla.

Si no desea imprimir inmediatamente, pero tiene su trabajo de impresion
almacenado, desmarque "Iniciar automaticamente el trabajo de impresion

después de la carga"

A partir de este momento, el monitor de impresion debe ser funcional y deberia

poder cambiar a "Imprimir en repetidor" en la parte inferior de la barra lateral.

The name you give the‘gr_inter_ in Cura must match the Instance Name

Printers :
Activate g rama CONNEct to Repetier

Local printds Select your Repetier instance from the list below:

ANotherPranar
Tarantula & Add Edit Remove Refresh

ANotherPrinter B Manually added Repgtier instance
Tarantula
Instance Mame ANotherPrinter

IP Address or Hostname 192.168.1.250

Port Number 3344

/
Clicking "Get Printers" will populate the drop down ( Get Printers x
to show the Repetier Printer names you're assigning dest-Prnter
to the Cura Printer. ¥ Show security options (3 Tarantula

Use IITTPS
HTTP user name WVmanx

HTTP password ssssssas

security setup.

Cancel

These options are to authenticate to the Repetier server if you have

Close
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5.5.1 Conexion de maquina USB (conexién de la impresora a

la computadora)

Para la impresion 3D, debe completar algunos pasos con su computadora. Como las
impresoras 3D para usuarios domésticos son relativamente nuevas, las maquinas a
menudo no son maquinas plug-and-play. En general, se deben cumplir los siguientes

pasos:
e Para conectar su impresora, debe conectarla mediante USB.

e Su computadora necesita instalar el software del controlador de la impresora tal

como lo hace cuando usa otros dispositivos USB como un mouse USB.

e Se debe instalar un software de impresion que venga con la impresora o que
deba descargarse. Hay un software que puede preprocesar su modelo 3D para

imprimir llamado Repetier-Host.

e Como este Repetier-Host se puede utilizar para cualquier impresora 3D,

necesita conocer los detalles de su impresora.

Dependiendo de su sistema operativo, los controladores de impresora pueden
instalarse automaticamente. A menudo, los sistemas operativos mas nuevos como
Windows 10 pueden hacer eso. Ademas, puede haber un software de controlador de
impresora 3D que también se haya enviado con su impresora. Instilelo como solia

instalar el software del controlador para el mouse de la computadora hace un tiempo.

En caso de que tenga un sistema operativo antiguo y no se haya enviado ningun software
de controlador con su impresora, debe instalarse manualmente. Dos conductores

suelen trabajar:
e Controladores de Arduino

e Controladores CH340/CH341
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5.5.1.1 Configuracion de soporte automdtico en Cura:

Algunos modelos tienen partes salientes, lo que significa que partes del modelo flotan
en el aire cuando imprimiria 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 "Generar soporte".

ire Monitor @ % w70 |Layerview ~ Creality CR-10 v

Color scheme - )
Material PLA -
Line Type v
+ | Extruder

| v | Show Travels L

| v | ShowHelpers W P Recommended Custom

g S ~ | show shell L]

profile: CRIOPLAStandard o v |
~ | Show Infill
Top / Bottom [search...
Inner Wall L]
Generate Support PN\
> ° Support Plocement & |Everywhere v
Support Overhong Angle & D |50
Support Pattern & |ZigZag ~
— Support Density FO[12 %
232 Support Z Distance & [0z mm
Support Top Distance floz mm

Support Bottom Distance & 0 |06
Support X/¥ Distance & |os
Minimum Supp..X/¥ Distance & *) @ 0.2

Enable Support interfoce |V

~ z ; Enable Support Roof &F |

= S = : —— = Enable Support Floor @ v
- Support Interface Thickness L1

Support Interface Density * |80

bt Support foof Density #0 s
l I ra u O r e n S Support Ro...e Distance & D @ 0.5
Support Floor Density & |80

Ready to Save to File
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6 Calidad de la pieza

6.1 Introduccion

Muchas empresas utilizan la impresion 3D, una forma de fabricacion aditiva, para crear
prototipos o producir piezas de produccion. Es un proceso basado en computadora
que establece capa tras capa de un producto hasta que se completa. El proceso utiliza

metal o plasticos y comienza con un modelo digital 3D del objeto final.

El concepto mas fundamental y distintivo detras de la impresion 3D es que es un método
de fabricacion aditiva. Y esta es realmente la clave, ya que la impresion 3D es un proceso
de fabricacion fundamentalmente diferente basado en una tecnologia innovadora que
crea piezas en capas de forma aditiva. Esto es radicalmente diferente de todos los demas

métodos de fabricacion convencionales que ya existen.

En este capitulo, vamos a ver los problemas comunes de impresion 3D que deben
resolverse para aumentar la calidad de impresion. Cada numero tiene una fotografia
clara de alta resolucién, una explicacion detallada del tema y una lista de verificacion de
resolucion de problemas sobre cdmo mejorar la calidad de impresion 3D. Esto incluye
instrucciones para la configuracion del software e incluso las mejores practicas para

impresiones y materiales especificos, cuando corresponda.

6.2 Problemas de la primera capa

La capa mas importante posiblemente sea la primera capa de su impresion. Como base
para toda su impresion, la adhesién adecuada a la placa de construccion es importante.
Muchos problemas comunes con la impresion 3D se originan en una primera capa débil.

Hay algunas cosas que pueden salir mal cuando imprime la primera capa.

Si la boquilla esta demasiado cerca de la cama de impresion, habria poco espacio para
que el plastico salga de la extrusora. Puede obstruir efectivamente la abertura haciendo
que la boquilla esté demasiado cerca de la superficie de la impresion para que no se

pueda extruir plastico. Puede identificar rapidamente este problema cuando la
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impresora no extruye la primera de las dos capas de plastico. Utilice las opciones Live

Change Z y Calibracion de primera capa para ajustar la altura de la boquilla.

TOO FAR TOO CLOSE
printing in air PERFECT not enough room

nice squish to come out smoothly

the GAP between your nozzle the GAP between your nozzle the GAP between your nozzle
and build surface is too far! and build surface is just right! and build surface is too close!
your filament is coming out in your filament is being compressed your filament is being compressed
the air and not being squished between the nozzle tip and build too much between the nozzle tip
into the bed, it will not get good surface as it is coming out. and build surface as it is coming out.
adhesion, and probably will get Your first layer will lay down This will create too thin of a first layer,
dragged around corners and not precisely, complete fills nicely, inconsistent first layers,may prevent
lay down precisely. and stick. This will make or break the filament from coming out, and

all future layers! may even block up the nozzle!

TOO LOW TOO HIGH

- 1.450 mm -1.100 mm - 0.800mm
@ Values just for illustration, yours will differ

Si los pasos descritos anteriormente no ayudaron, intente disminuir la velocidad de
impresion. La forma mas facil de hacerlo es girando la perilla durante el proceso de
impresion. En sentido contrario a las agujas del reloj = disminuir la velocidad, en el
sentido de las agujas del reloj = aumentar la velocidad. Sugerimos disminuir la velocidad

a aproximadamente el 75% para las primeras tres capas, y luego devolverla a la
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normalidad. Aseglrese de utilizar la boquilla recomendada y las temperaturas
calentadas: PrusaSlicer las configurara correctamente en funcion del material
seleccionado, por lo que no es necesario ajustar las temperaturas manualmente en la
propia impresora. Si estd experimentando con nuevos materiales que no se adhieren
bien, puede intentar aumentar la temperatura de la cama térmica en 5-10 ° C. De esta

manera el plastico se pegara un poco mejor.

6.3 Consejos para conseguir que la impresion se
pegue

Para muchas impresoras 3D, este es uno de los problemas mas frecuentes. Si falta su
adherencia, puede terminar con una impresion retorcida, o sin impresion en absoluto,
ademas de un gran lio de filamento enredado en su cama. Las siguientes son las

diferentes razones de la falla de la adhesién de la cama antes o durante una impresion.
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6.3.1 Nivelacion de la cama

Si su impresora tiene una cama ajustable y tiene problemas con la adherencia, verifique
que el nivel de su cama sea plano. Una cama desigual podria significar que un lado esta
mas cerca de la boquilla mientras que el otro lado esta demasiado lejos, creando un
entorno de impresion dificil. Ademas, si su cama es desigual, puede provocar que su
impresion se deforme o se rompa. El proceso para nivelar la cama depende de la

impresora.
6.3.2 Distancia de la boquilla a la cama

Hay un cierto punto dulce entre la cama y la boquilla. Es como Ricitos de Oro: no
demasiado cerca, ni demasiado lejos, pero justo. Si su impresion 3D no se adhiere a la
cama, verifique la distancia entre la placa de la cama y la boquilla. Tendras que

experimentar para ver qué funciona mejor para el filamento que estas imprimiendo.
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Idealmente, la boquilla debe estar lo suficientemente cerca de la cama para que el

filamento se aplaste ligeramente sobre la superficie de la cama.
6.3.3 Velocidad de la boquilla

La velocidad de la boquilla también puede desempenar un papel importante en que su
impresion 3D no se pegue a la cama. Similar a la distancia de la boquilla, debe encontrar
un cierto punto optimo para la velocidad de la boquilla, especialmente al imprimir las

primeras capas.

Reducir la velocidad de la boquilla le da al plastico mas tiempo para adherirse a la cama
y obtener un mejor agarre. Si imprime demasiado rapido, es posible que el filamento no

se pegue a la cama porque el plastico se enfria demasiado rapido.
6.3.4 Temperatura de la cama

Lo ultimo que puedes mirar es la temperatura de tu cama. Si esta utilizando una cama
calefactada en sus impresiones, verifique que esté utilizando la temperatura adecuada
para su filamento especifico. Los diferentes materiales de impresion 3D requieren

diferentes temperaturas de cama.
6.3.5 Adhesivos

Si ha comprobado doble y triplemente todos los ajustes de su cama y boquilla y todavia
tiene problemas de adherencia de la cama, entonces es hora de traer algunas
herramientas de respaldo. Si alin no puede hacer que su impresién 3D se adhiera a la

cama, use un adhesivo justo en la cama donde aterrizara el filamento.

Hay algunas opciones diferentes que puede considerar, incluidas las barras de
pegamento, la cinta de pintor, la laca para el cabello o los adhesivos especificos de
impresion 3D como Magigoo. El uso de un adhesivo disehado especificamente para la
impresion 3D garantiza que podra lavar adecuadamente el adhesivo de su impresion una

vez que esté terminado.
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6.4 Extrusion inconsistente: Bajo extrusion y sobre
extrusion:

La impresion 3D bajo extrusion es una forma de extrusion inconsistente (la otra es
sobre extrusion). Desafortunadamente, puede tener una miriada de causas. Ninguna
guia de solucion de problemas de impresoras 3D estaria completa sin la lista completa
de causas. Los signos de bajo extrusion son faciles de detectar: terminas con
impresiones débiles que se desmoronan, agrietan o desgarran incluso bajo un ligero
estrés, tienes huecos visibles en tus objetos y las paredes comienzan a ser transparentes

porque las areas solidas muestran parches esponjosos en su lugar.
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Mientras que, en caso de extrusion excesiva, sale demasiado plastico de la boquilla.

Podra ver esto en su impresion (si no al salir de la boquilla), las lineas seran gruesas,

desiguales y "blobby" en algunas areas.

6.4.1 Consejos para eliminar bajo extrusion:

e Si su extrusora no esta empujando suficiente filamento, el curso de accion mas
obvio es aumentar el ajuste del multiplicador de extrusion (o flujo) en su
cortadora. Modifique esta configuracion en un 2.5% hasta que encuentre el lugar

correcto.

® La temperatura de la boquilla es un factor extremadamente importante cuando
se trata de arreglar la subextrusion. Aumente la temperatura de impresion en
incrementos de 5 grados hasta que encuentre la temperatura adecuada para su

maquina y material.
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6.4.2 Consejos para eliminar la extrusion:

Recalibre el valor de pasos/mm de su extrusora para asegurarse de que su extrusora
entregue la cantidad adecuada de filamento solicitada. Una vez que los pasos por mm
se establecen correctamente, el siguiente paso para una calibracion adecuada es
configurar su multiplicador de extrusion (también llamado velocidad de alimentacion)
correctamente para combatir la impresion 3D de extrusion. Tanto los pasos/mm como
los multiplicadores de extrusién dependen del filamento e incluso pueden cambiar con
el tiempo. O simplemente podria ser una cuestion de que cambie el multiplicador de
extrusion por una impresion reciente y se olvide de restablecerlo en su cortadora. La
temperatura puede jugar un factor en la impresion 3D sobre la extrusion, asi que
siempre asegurese de que esta imprimiendo en el extremo mas frio del espectro para

su material.
6.4.3 Deformacion:

La deformaciéon puede ser causada por algunas variables diferentes, pero es bastante
facil de reconocer y resolver. Lea a continuacién para obtener mas informacion sobre
la deformacién y cémo solucionarla. Por lo general, comienza en las esquinas y puede
progresar si la impresién no se detiene. La impresion comenzara a levantarse y parecera

despegarse de la cama.

e Equilibre la impresion y la temperatura ambiente/camara. Imprima un poco mas
fresco dependiendo de la temperatura de impresién inicial. Para imprimir el
enfriador, comience a la temperatura actual de la boquilla y baje la temperatura

de la boquilla en incrementos de 5 ° C.

® Imprima capas mas delgadas. Por ejemplo, a partir de una altura de capa tipica
de 0,2 mm, pruebe con una altura de capa de 0,15 mm o incluso 0,1 mm. Esto

reducira el estrés de su pieza durante la impresion.

e Asegurese de no ajustar la temperatura de su cama cerca de la temperatura de

transicion vitrea de su filamento (permanezca 10 ° C por debajo).
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6.4.4 Problemas de filamentos:

La calidad y el estado de su filamento juegan un papel vital en el éxito y la calidad de sus

impresiones. Aqui hay algunos problemas comunes con el filamento a tener en cuenta:

e El extrusor esta aplastando el filamento: un signo revelador de que el filamento
esta siendo aplastado es que parece deformado. Si su extrusora esta equipada
con algun tipo de ajuste de tension de ralenti, disminuya la tension. A falta de
eso, es posible que pueda modificar el alimentador de alguna otra manera (por
ejemplo, acortando el resorte inactivo o reemplazandolo con un resorte mas

suave). O pruebe un tipo o marca de filamento diferente y mas duro.

e Extruder es filamento de molienda: el filamento de molienda nunca es bienvenido
y no es lo que quieres ver, pero sigue leyendo sobre como detectar y solucionar
el problema. Use buenas pinzas o, mejor aun, un medidor de tornillo
micrométrico para medir el didmetro del filamento que sale del carrete y

verificar si es redondo o ha sido aplanado. Si es mas grueso de lo que deberia
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ser o ya no esta perfectamente redondo, devuelva el carrete al fabricante /
vendedor para un reemplazo. Calibre su extrusora y reduzca su flujo de material.
Especialmente cuando cambia a tamanos de boquilla mas pequenos, su

configuracion de extrusion debe ser perfecta.

6.4.5 Sobrecalentamiento:

Una de las formas mas feas de malas impresiones 3D es el sobrecalentamiento. Aqui
hay informacion sobre cémo detectarlo, por qué sucede y cémo solucionarlo: Su
impresion tiene la forma general correcta, pero se ha deformado donde se ha
sobrecalentado. Esto puede ser al comienzo de su impresion o a mitad de camino. Los

siguientes son los consejos para evitar o reducir el sobrecalentamiento:

e Aumente los ventiladores de enfriamiento de la pieza. Si no esta utilizando
ventiladores de enfriamiento 100% parciales, puede intentar aumentar hasta un
100%, lo que deberia ayudar. Sin embargo, esto puede no ser adecuado para
todos los filamentos, asi que asegurese de verificar las recomendaciones del

fabricante.

e Intente imprimir mas frio, para empezar. A veces puede salirse con la suya con
una temperatura de impresion mas fria para el resto de la impresion con el
mismo resultado. Alternativamente, reduzca la temperatura cuando la impresora

se acerque al area problematica.
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e Imprima mas lentamente, lo que le da a la impresion mas tiempo para enfriarse.
Considere la regla de los |15 segundos: el tiempo para que la boquilla regrese al

mismo punto en su objeto no debe ser inferior a |5 segundos.

e Sisu cortadora lo admite, establezca un tiempo minimo por capa para garantizar
un enfriamiento adecuado. Esto generalmente da como resultado que la
cortadora ralentice dinamicamente la velocidad de impresion para garantizar el

tiempo minimo de capa, lo que, en este caso particular, no ayudara mucho.

6.4.6 Capas desalineadas:

Algunos problemas de impresion 3D como este, aparecen como eventos
completamente aleatorios y aislados. Sin embargo, hay algunas comprobaciones que se
pueden hacer para solucionarlo, asi que sigue leyendo para obtener mas informacion.
Desafortunadamente, problemas como este pueden ocurrir al azar y, a menudo, a mitad
de una impresién. La seccion 'Cémo solucionarlo:' a continuacion también se puede
usar como una lista de verificacion antes de configurar su impresion para evitar que esto
suceda. Los siguientes son los consejos para evitar o reducir el desplazamiento de capas

o las capas desalineadas:

e Intentar imprimir demasiado rapido hara que los motores se salten, lo que
provocara un cambio de capa de impresion 3D. Intente reducir la velocidad y

ejecutar impresiones de prueba.

e Si también experimenta deformacion o rizo, podria ser que el HotEnd
simplemente se estrell6 en una seccion que se ha curvado hacia arriba. Sin

embargo, esta imagen no muestra ningun signo de deformacion o curvatura.
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e Compruebe si su impresora se mueve libremente a lo largo de este eje, limpie y
lubrique las piezas mecanicas como varillas lisas, tornillos de plomo o rieles y

compruebe si hay rodamientos rotos.

® Perder las correas o no apretar las poleas adecuadamente hara que las capas se
desplacen ya que no se lograra la cantidad requerida de recorrido. Por lo tanto,
verifique la correa (s) para el eje afectado y, si es necesario, apriete de acuerdo
con las especificaciones del fabricante de su impresora. Ademas, compruebe si
todas las poleas estan correctamente apretadas a los ejes del motor para el eje

en cuestion.

6.4.7 Huecos y agujeros:

Esta es una falla comun y hay muchas razones para las brechas en su impresion,
dependiendo de donde se encuentren. Vale la pena revisar todo lo mencionado en esta
seccion para que no se pierda la causa exacta. Probablemente uno de los problemas
mas obvios para detectar en una impresion. Los siguientes son los consejos para evitar

o reducir huecos y agujeros:

e Imprima mas frio o aumente la velocidad del ventilador. Una mejor refrigeracion
mejora el rendimiento de puente, y eso es basicamente lo que estamos haciendo

cuando imprimimos sobre relleno.

e Utilice un porcentaje de relleno mas alto. Mas relleno significa espacios mas

pequenos, que son mas faciles de cubrir.

e Otra posible causa de huecos en la capa superior es la subextrusion.
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e No hay suficientes capas superiores: aumente el recuento de capas superiores

para que imprima al menos | mm de grosor.

® Impresion demasiado caliente: imprima a una temperatura mas baja para que el

plastico se coloque en su posicion mas rapido.

® Impresion demasiado rapida: reduzca la velocidad de impresion. Esto permite
que el plastico extruido se enfrie mas antes de la siguiente pasada de la boquilla.

Si se mantiene demasiado caliente, la capa se despegara de donde se imprimio.

e Opciones de pared delgada: muchas cortadoras de hoy en dia tienen opciones

especiales de pared delgada, familiaricese con ellas y vea a donde pueden llevarlo.

e Ajustar el ancho de linea: ajuste (no necesariamente aumente) el ancho de linea
o el nimero de contornos para obligar a su cortadora a construir su pared de

manera diferente.

6.4.8 Soportes fallidos:

Los soportes fallidos no son lo que nadie necesita cuando se usa el soporte.
Desafortunadamente, sucede, e incluso puede suceder a varios soportes fallidos de
forma independiente como en la imagen que se muestra. Por lo general, esta utilizando
soportes porque son necesarios para su impresion. Si sus soportes fallan, sera muy
visible ya que su impresion no estara completa. Los pilares de soporte, especialmente
cuando se configuran utilizando una baja densidad de soporte, no son las cosas mas
estables y estaran en peligro creciente de derrumbarse por encima de cuanto mas altos

sean. Los siguientes son los consejos:
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e Evite las torres aisladas, coloque sus soportes en grupos mas grandes.
® Reduzca la velocidad de impresion para obtener soporte.

e Use una densidad de soporte mas alta y, si su cortadora lo admite, un patréon de

soporte diferente.

e Si su cortadora lo admite, agregue un ala o una capa inferior solida a sus

soportes.

6.4.9 Puente pobre:

Tender puentes, es decir, imprimir (mas o menos) largas distancias sin soporte en el
aire es un asunto complicado. Requiere diferentes configuraciones que la impresion
regular, generalmente las velocidades y el enfriamiento son clave para el éxito. Las lineas
flacidas en la imagen muestran un rendimiento de puente deficiente. El software de corte
avanzado detecta cuando se requiere un puente y le permitira aplicar diferentes

configuraciones para el puente.
e Aumente el multiplicador de extrusion para el puente.

e Pruebe diferentes velocidades, mas lento suele ser mejor, pero los resultados

pueden variar, por lo que experimentar es clave.

e Aumente la velocidad de su ventilador para puentes. Queremos que el material
se endurezca rapidamente sin caerse. Puede que no sea adecuado para todos los

materiales, consulte con el fabricante / vendedor.
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® Aseglrese de que su cortadora esté realmente usando el modo puente. Si usa

Simplify3D, asegurese de que el puente de contornos esté habilitado.

e Las opciones de puente mas avanzadas, como la direccion de las lineas que
componen su puente o el aumento de la zona de inicio y final de un puente,

también pueden ayudar.

® Mejor que tratar de optimizar el rendimiento de los puentes es tratar de evitar
los puentes, para empezar. Si es posible, reoriente su pieza en la placa de
construccion para que se requieran menos puentes o agregue soportes a sus

puentes. Con soportes debajo de su puente, no podra caer tanto.

Fuente: https://help.prusa3d.com/en/article/poor-bridging 1802
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7 Mantenimiento de
magquinas.

7.1 Introduccion al mantenimiento

Una impresora 3D puede ser una pieza de hardware delicada, y no querras estar lidiando
con un problema de filamento o averia justo en medio de hacer tu Gltimo trabajo de
genio. Como cualquier maquina, debe cuidarla. Esta regla se aplica a las impresoras 3D
mas que a la mayoria, porque, seamos sinceros, la calidad de fabricacion de la mayoria

de las impresoras 3D de consumo no esta donde nos gustaria que estuviera.

Aqui es donde entra en juego el mantenimiento de la impresora 3D. Para reducir el
costo del hardware, algunas (no todas, pero algunas) companias han tratado de salirse
con la suya con componentes de menor calidad, requiriendo que los propietarios hagan
un mantenimiento y modificacion mucho mas regulares que en sus electrodomésticos
estandar (o incluso en su vieja impresora no 3D, ;puede recordar la Ultima vez que puso
algun mantenimiento en eso)? La calidad de las impresoras 3D esta llegando, pero en

este momento, es lo que es.

No hay que temer. Repasemos algunas de las mejores maneras de cuidar su impresora
3D y mantenerla feliz. Cada impresora 3D es diferente, y los foros en linea pueden ser
atiles para fabricantes particulares, pero aqui hay algunos consejos generales de

mantenimiento de impresoras 3D que se aplican en todos los ambitos.

7.2 Co6mo reemplazar la boquilla

La boquilla es una de las partes mas importantes de una impresora 3D. Si no esta
limpio, el material no saldra y habra un problema serio con su impresion final. Si la
impresora no funciona bien y es claramente visible que el filamento no esta saliendo en
una cantidad de flujo correcta, lo mas probable es que la boquilla esté sucia u ocluida.

Primero es necesario intentar limpiarlo con una aguja, después de calentar la impresora.
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Fuente: https://youtu.be/SFACWCIdiQY

Esta pieza puede ser saboteada por escombros que se acumulan después de varios
trabajos de impresion 3D. Primero, desenrosque la extrusora de la impresora. Retire
la cubierta de la extrusora. Es probable que necesite algunas llaves hexagonales para
quitar los tornillos que sostienen el ventilador en su lugar. Dependiendo del modelo,
debera hacer un poco mas de desmontaje antes de llegar a la extrusora, donde puede
usar una herramienta afilada para raspar la suciedad. Las siguientes son algunas

instrucciones generales a tener en cuenta para reemplazar una boquilla:

1. Obtenga un mejor acceso a la boquilla moviendo la extrusora (eje Z) lo mas alto

posible. Por lo general, el procedimiento es el siguiente:

Vaya al menu LCD - Configuracion - Mover eje - Mover Z. Gire la perilla para ajustar la

altura.

2. Desenrosque los dos tornillos del ventilador de impresion y el tornillo Unico que

sujeta la cubierta del ventilador. Retire ambas partes (imagen de abajo).
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Fuente: https://help.prusa3d.com/en/article/changing-or-replacing-the-nozzle 2069

3. Precalentar la boquilla a la temperatura de fusion del material que se inserta en

la impresora

Por supuesto, esta operacion debe realizarse con el mas alto nivel de precisién porque

las piezas calentadas pueden causar quemaduras graves.

4. Descargue el filamento desde el menu LCD: descargue el filamento o

manualmente si no hay posibilidad en la impresora.
5. Sostenga el bloque del calentador con una llave inglesa.

Tenga mucho cuidado alrededor del fragil calentador de extremo caliente y los cables

del termistor pueden romperse.

1. Desenrosque la boquilla con los alicates suministrados. Hazlo con cuidado, jla
boquilla todavia esta caliente! Por lo tanto, por esta razon, debe colocarse fuera del

camino en una superficie no inflamable.

2. Aseglrate de que la temperatura establecida no haya cambiado. Sosteniendo el
bloque del calentador con una llave inglesa, atornille cuidadosamente la nueva

boquilla y apriete firmemente.
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Siempre debe haber un espacio (~ 0.5 mm) entre la boquilla y el bloque del calentador
(imagen izquierda). La boquilla debe apretarse / asegurarse en el bloque del calentador
y bloquearse contra la rotura de calor, mientras se calienta. Si no lo hace, se produciran

fugas (imagen correcta).

7.3 CoOmo cambiar el material

Cambiar material en una impresora 3D es algo frecuente. Por esta razon, ocurren
problemas como los siguientes:

- Filamento atascado en el extremo caliente.

- Necesidad de usar fuerza excesiva para extraer el filamento.

- Tener dificultades para alimentar el filamento en el lugar correcto.
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- Tener un mal resultado de impresion después de cambiar el filamento.

Si no se hace correctamente, puede danar el hotend. No solo habra impresiones de
mala calidad, un dia el hotend se rendira y dejara de extruir. Se sugiere tener que tirar
algunos extremos calientes. Para evitar que todo esto suceda, todo lo que necesita es
seguir nuestra guia paso a paso para cambiar el filamento. Antes de comenzar, se sugiere

tener lista la siguiente informacion y herramientas.
7.3.1 Informacion:

Los ajustes de temperatura de extrusion para los filamentos actuales y de reemplazo

(segun las recomendaciones del fabricante)

7.3.1.1 Material - Temperatura de extrusion recomendada

e ABS-150a260C

e PLA-200a220C

e NEO-PLA - 188 2a200C

e Resplandor filaglow en la oscuridad - 205 a 225C
 Filastic Flexible - 220 a 240C

o Filatron Conductor - 200 a 220C

e reFilactive Reflective - 230 a 240C

7.3.1.2 Tools:

e Un par de tijeras
e Un par de pinzas
o Filamento actual

e Filamento de repuesto
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7.3.1.3 Removal del filamento actual

Paso |: Precaliente su extremo caliente segun las pautas de temperatura de su filamento

actual.

Paso 2: Espere hasta que el extremo caliente se caliente a la temperatura requerida.

Paso 3: Extruir manualmente una pequena porcion del filamento.

Paso 4: Desengancha el filamento
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Paso 5: Empuje el filamento a través del extremo caliente hasta que el filamento

derretido se exprima fuera de la boquilla. Este proceso asegura una facil extraccion del

filamento.

Paso 6: Empuje hacia abajo el acoplamiento para liberar el filamento del extremo

caliente.
Paso 7: Desenchufe suavemente el filamento del extremo caliente.

Paso 8: Recorte el extremo en forma de mancha del filamento.

Paso 9: Desenrolle el filamento de nuevo al soporte del carrete.
Paso 10: Desengancha el filamento

Paso | |: Enrollarlos lentamente de nuevo en el soporte del carrete. Tenga en cuenta:

asegure el cabo suelto en todo momento.

Paso 12: Asegure el extremo suelto a través del orificio del soporte del carrete o

atandolo con un clip o cinta de filamento.
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e Paso |3: Retire la bobina actual.

/.3.1.4 FILAMENTO DE REEMPLAZO DE CARGA

Paso I: Cargue el carrete de reemplazo en la ranura del filamento.

Paso 2: Precaliente su extremo caliente segun las pautas de temperatura de su filamento

de reemplazo.

Paso 3: Desenganche el filamento y alimente el filamento a través y hasta el extremo

caliente.

Paso 4: Prepare aproximadamente 10 cm de filamento listo para ser alimentado en el

extremo caliente.
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Paso 5: Espere hasta que el extremo caliente se caliente a la temperatura requerida.

Paso 6: Comience a alimentar el filamento en el extremo caliente hasta que el filamento

derretido comience a salir de la boquilla.
Paso 7: Asegure el acoplamiento.

Paso 8: Fuerza manualmente 3-4 cm de filamento a través del extremo caliente para
eliminar el filamento viejo. Tenga en cuenta: el material flexible puede necesitar mas

filamento para eliminarse por completo.

Paso 9: Recorte cuidadosamente cualquier exceso de filamento de la boquilla con un

par de pinzas. Tenga en cuenta: no toque la punta de la boquilla de laton.

Paso 10: Enfria tu hot end.
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Fuente: https://botfeeder.ca/blogs/tips-tricks-and-guides/how-to-properly-change-3d-printer-filament

7.3.2 Como calibrar la placa de construccién

CUMAKer

+* ~m
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Si la impresora ahs, no tiene un sistema de calibracion automatica, es posible usar la
perilla para fijar la altura Z. Como se dijo anteriormente, se sugiere usar una hoja de
papel (0,1 mm de altura) para comprender cual es la distancia correcta entre la boquilla
y la superficie de la cama. Trate de mover la hoja, si simplemente esta inclinada la
distancia es demasiado, si esta atascada es demasiado poca. Hay una distancia correcta

cuando hay una friccion pero eso permite sin embargo un movimiento de la hoja.

Si la impresora tiene una medicion automatica de distancia Z heigh, ejecutara una fase
de calibracion. Durante esta operacion, la impresora ajustara automaticamente una
pieza de calibracion Z, medira la distancia entre la boquilla y la placa, y calibrara el eje

Z a la distancia correcta.

Es realmente importante mantener una distancia correcta entre la cama y la boquilla:
desde un sitio permite mantener la primera capa fija en la cama, de esta manera no se
desprendera accidentalmente durante la impresion. Por otro lado, la boquilla no puede
estar realmente cerca de la cama para garantizar un correcto flujo de material durante

la impresion.
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7.4 Consejos Generales

7.4.1 Mantenga su impresora 3D lubricada

Al igual que con el motor de un automévil, muchas piezas moéviles de metal pueden
provocar paradas si no evita que las varillas y los rodamientos lineales se apoderen. Sin
embargo, no estas usando aceite de motor. El aceite de la maquina de coser funciona
bien. Solo una o dos gotas en sus rieles y varillas haran el truco. Otros tipos de
lubricantes pueden funcionar, solo asegurese de que sean seguros de usar con plastico.
No te excedas: demasiada grasa puede engullir las obras al atraer polvo y suciedad. Aqui

hay una buena introduccion sobre como hacerlo cortesia de Jimmy Younkin en

YouTube.

7.4.2 Reemplace la cinta Kapton desgastada o el area de

superficie de construccion

El area en la que esta construyendo puede rayarse, afectando el aspecto y la integridad

de sus creaciones en 3D. Solucién facil, aqui.
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7.4.3 Mantenimiento rutinario recomendado para

impresoras 3D

Para garantizar una correcta funcionalidad de impresion 3D, se sugiere realizar el
siguiente mantenimiento basico en una impresora 3D para que siempre esté lista para
imprimir.

Diario

o Limpie el polvo y los restos del interior de la maquina antes de usarlo.

o Compruebe las varillas suaves y el movimiento del eje.

o Compruebe que los perfiles de impresion son correctos.

Semanal

e Limpie la superficie de impresion (coloque la cama en agua caliente y use una

espatula para eliminar cualquier residuo de laca para el cabello).

e Realice la calibracion y el ajuste de desplazamiento. Esto también debe hacerse

si se ha modificado un eje, si se ha enviado la impresora o si se ha eliminado el

Hot-End.

e Use el cepillo de alambre y la aguja de limpieza para limpiar rapidamente el Hot-

End.
Mensual
o Calibracion completa de la maquina.
e Compruebe si hay actualizaciones de firmware disponibles para la maquina.
e Limpie las varillas lisas (X e Y) con un paho de microfibra.

e Lubrique las varillas lisas (X e Y) y los rodamientos con bridas (si los hay) con

aceite de maquina de coser.

e Use una toalla de papel para eliminar la grasa del tornillo conductor del eje Z,

luego lubrique con grasa de litio industrial.
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Trimestral

o Realice una limpieza en profundidad de la extrusora retirando el ventilador y el

disipador de calor. Limpie cualquier resto de PLA con un pincel.

o Compruebe el cableado de la extrusora dado que sufre mucho movimiento
cuando la impresora esta en funcionamiento. Ademas, verifique las conexiones

a la placa base. Solo aplicable a kits de bricolaje
o Revise las roscas, pernos y resortes (si los hay).

o Compruebe las tensiones de la correa (ejes X e Y). Solo aplicable a kits de

bricolaje
e Haga una copia de seguridad y formatee la tarjeta SD.

e Revisa el tubo de PTFE (calienta a 200°C y luego usa guantes térmicos o alicates
para retirarlo) y reemplazalo si es necesario (solo aplicable a extrusoras DDG).

Cada 250h de impresion
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8 MESHMIXER

8.1 Cémo dividir un modelo 3D en diferentes partes

I. Para dividir un modelo 3D en diferentes partes hay diferente software. Muchos de
estos podrian ser caros, pero uno de los mejores programas disponibles de forma
gratuita (un codigo abierto) es sin duda Meshmixer. Lo primero que hay que hacer para
proceder a la division en partes del modelo es importarlo al Software. Figura |
Meshmixer muestra como se ve el modelo una vez cargado.

@ Autodesk Meshmier - Spiderman_Busi_v1 04stl - 8 x

Ultimaker 2+ Extended

Ml O scrivi qui per eseguire la ricerca o H na n € E S < ~ Yoz 21/’0:,?25021 %'
Figura | Meshmixer

2. Una vez que el modelo se haya importado al Software, haga clic en el ment "Editar"
(presente a la izquierda como se muestra en la Figura 2 Meshmixer) y elija la funcion
"Corte de plano". Esta funcion le permite generar una vista previa del plan de corte y el

usuario puede iniciar el procedimiento para cortar el modelo elegido.
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& Autodesk Meshmixer - Spiderman_Bust v1.04.st
Fis_Acions View bielp _Fasdback

Ultimaker 2+ Extended

O Scrivi qui per eseguire la ricerca o o m @ -~ € B O @  93% § "!'“”)ﬁw!rﬁznu L3

Figura 2 Meshmixer

3. Meshmixer ofrece la posibilidad de mover el plano de corte a lo largo de los tres ejes
principales x, y, z por medio de flechas (en la Figura 3 Meshmixer se indican con los tres
colores azul, rojo y verde) o manteniendo presionado el triangulo con el raton (en la
figura verde y rojo). Ademas, es posible girar la parte superior para obtener cortes que
tengan una cierta inclinacion (a su eleccion) con respecto a la horizontal interviniendo

sobre el icono en forma de arco (verde o rojo en la figura).

& Autodesk Meshmixer - Spiderman_Bust_v1.04.stl
Fis _Actons view Haip _Fsadoack

Ultimaker 2+ Extended

7

- . - 07
88 O Scrivi qui per eseguire la ricerca o 0 m @ =~ € B @ L ~Bua 210172021 q_j
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Figura 3 Meshmixer

4. Una vez decidida la posicion definitiva del plano de corte, el usuario debe elegir el
elemento "Slice (Keep Both)" en el menu emergente "Cut Type" y luego hacer clic en

el boton "Aceptar” (como se muestra en Figure 4 Meshmixer).

lerman_Bust_v1 04
Fie Hew Fesaacr

Ultimaker 2+ Extended

T T —. O HH m @ = € B O @* E ~ B9 & B

Figura 4 Meshmixer

5. Después de esta operacion, el usuario debe volver al menu "Editar" y hacer clic en la
funcion "Shells separados”. Esta funcion mostrara una tabla que indica las dos partes que
se crearon con el corte (indicado con el nombre original del modelo inicial seguido de

la redaccion respectivamente de "shelll" y "shell2") como se indica en la Figura 5

Meshmixer.
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Ultimaker 2+ Extended
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Figura 5 Meshmixer

6. Al hacer clic en el icono del ojo en la tabla a la derecha de los nombres de ambos
modelos (como se muestra en la Figura 6 Meshmixer), el usuario puede optar por
ocultar una u otra parte respectivamente (Figura 7 Meshmixer) para guardar los
modelos en diferentes formatos por separado. Para guardar, haga clic en el menu
"Exportar" en la parte inferior izquierda y luego elija el formato en el que prefiere
guardar (e. g. el "StL ASCII Format" que es el que aparece por defecto).

o nutcdesk Meshmizer -
Fle_icins ew bely

- o %

Ultimaker 21 Extended

@G D e QL

B 5 ot peesnp et O 4 m O w € H ®

—, o - T
A BB E e By

Figura 6 Meshmixer
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o Auicdesk Meshmizer - Spiderman_Bugiy 104 - a =
e raip

Ultimaker 2+ Extended

1731

O H na G i i ﬂ l_i_f ABEE s B

Figura 7 Meshmixer

8.2 Como agregar elementos para ensamblar las
partes separadas (Taladros y pivotes)

I. Meshmixer ofrece al usuario otra caracteristica importante. Después de dividir el
modelo en partes, creando agujeros en ambas partes (tanto en "Shell 1" como en "Shell
2") y un pivote comun, es posible ensamblar el modelo inicial antes de imprimirlo.

& Aunodesk Meshmirer - Spiderman_Bust_v1 st = ] X
Fie_Adions ®

Ultimaker 2+ Extended

D& K S IR 1L [0 i

@il

B  ° scrivi qui per eseguire la ricerca o B m O = B € ® @& B ' A~ & 26{‘01:;021 L}

Figura 8 Meshmixer

Pagina 130 de 387



o]
b

DIRECTRICES DE DISENO PARA LA IMPRESION 3D
FDM

2. Primero hace visible el modelo "Shell 1" y oculta el modelo "Shell 2". En el menu

"Meshmix", seleccione la geometria en forma de cilindro (definida como "Pivote" - Figura

9 Meshmixer)) y arrastre esta geometria en el modelo con el raton. El software permite

escalar (tanto como diametro base como altura) el Pivote y moverlo al punto correcto.

a ] x

Uitimaker 2+ Extended v

M O Scrivi qui per eseguire la ricerca 0O o m @ = B € ® 4 B ) @, R

—_— " 26/01/2021 L)

Figura 9 Meshmixer

3. Después de escalar y posicionar el pivote, el usuario debe elegir "Crear nuevo objeto”

en el menu emergente "Modo de composicion" (Figura 10 Meshmixer).

utadesk Meshmixer - Spiderman_Bust.v1 04t}
@A M Spidk Bust.v1.04stl =} X
Fis_Actons _view _Holp_F

Ultimaker 2+ Extended ¥

D18 1@ S 18 1 IO

@ 10

Bl O Scrivi qui per eseguire la ricerca 0O H m O = ¢ o & O A ) @

36
“ 26/01/2021 L))

Figura 10 Meshmixer
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4. Al final de esta operacion, en la tabla que proporciona el resumen de los modelos
presentes en el plan de trabajo, aparecera automaticamente un tercer modelo llamado

"Drop Part |" (nuestro "Pivote" - Figura || Meshmixer).

@ nrose e

Fie_Actions

Spiderman_Bust_v1 04 sti

B  © scrivi qui per eseguire la ricerca O H m O = B € o & O

Figura 1| Meshmixer

- o x

Ultimaker 2+ Extended v

- 1237
1005 PN =
B~ YR e Wy

5. Para continuar, necesitamos crear 2 copias del Pivot (una copia que se utilizara para

crear el agujero en "Shell 1", una copia que se utilizara para crear el agujero en "Shell 2"

y finalmente una copia que se utilizara como un pivote real). El usuario debe seleccionar

el modelo "Drop Part |I" con el ratén (que se resaltara en gris) y hacer clic dos veces

en el icono resaltado con un circulo rojo en la Figura 12 Meshmixer.

@ Autodesk Meshmixer - Spiderman_Bust_v1 0411

e Achons _View _bols

B O scrivi qui per eseguire |a ricerca o Hm

Figura 12 Meshmixer

a

Ultimaker 2+ Extended

124
oz W)

~ ) @
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6. Esta operacion genera otros dos modelos en la tabla de resumen (Figura 6
Meshmixer) llamados "Dropd Part | (copy)" y "Drop Part | (copy 1)" que son las dos
copias del Pivot necesarias para perforar los modelos. Pero es necesario ocultar las
dos copias que acabamos de crear (haciendo clic en el icono del ojo en la tabla como
se muestra en la Figura |13 Meshmixer) porque seran necesarias mas adelante.

@ Autodesic Mesh

a X

Uitimaker 2+ Extended ¥

- ) = - 1243
B O Scrivi qui per eseguire la ricerca O H m O -~ B € ® @ A o W

Figura 13 Meshmixer

7. En este punto, el usuario debe seleccionar simultaneamente los modelos "Shell 1"y
"Drop Part |". Para realizar esta operaciéon correctamente, debe seleccionar el modelo
"Shell 1", mantener presionada la tecla "Shift" y también hacer clic en el segundo modelo
"Drop Part |" (OSS: la seleccion de los modelos no debe hacerse haciendo clic en los
nombres respectivos en la tabla, sino directamente en el area de trabajo). Una vez
seleccionada, se mostrara una tabla y el usuario debera elegir la funcion "Diferencia

booleana" (Figura 14 Meshmixer).
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jerman_Bust v1 041 a x

back

Uitimaker 2+ Extended v

B O scrivi qui per eseguire la ricerca o H Mm@ -~ B € ® @& ) G, 20

" 2600172001 .!-

Figura 14 Meshmixer

8. La funcién "Diferencia booleana" permite al usuario ver el orificio en el modelo (Figura

I5 Meshmixer) y genera una tabla emergente en la parte superior izquierda.

& Autodesk Meshmier - Spiderman_Bust_v1 04 st
File  actor o Fesaoack

Ultimaker 2+ Extended

B 55 s i per ssegui b fiera o 0 m @ = B € S @ [005 AN

26/01/2021 -;1‘

Figura 15 Meshmixer

9. Para concluir el procedimiento, en la pantalla emergente que se ha generado, el

usuario debe:

- desmarque el elemento "Auto - Reducir resultado" y marque el elemento "Usar curvas

de interseccion” en su lugar;
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- introduzca el valor 0,5 en el elemento "Target Edge Scale" y haga clic en "Aceptar”. El
procedimiento se muestra en la Figura 16 Meshmixer.

@ Autodesic Mesh

Uitimaker 2+ Extended v

Bl © 5o quipereseque b ceca o mB ~ B EC O @ i A e W)

Figura 16 Meshmixer

10. El procedimiento para crear el orificio en el modelo "Shell 1" ha finalizado. En la
tabla que resume los modelos en el area de trabajo, el usuario ahora ve 4y ya no 5 (la
funcion "Diferencia booleana" ha combinado las dos partes "Shell 1" y "Drop Part 1"
creando un solo modelo - Figura 17 Meshmixer).

& Autadesk Meshmixer - Spiderman_Bust_v1.04.stl - a ®
File Actons _View Heip _Feedvack

Ultimaker 2+ Extended

Eoned =

s @REOE ST

D 16 1IGa i 1 1

@0

- =8 — . 12:49
88 O Scrivi qui per eseguire la ricerca O H m @0 -~ B € e @ A D) gm0 .11'
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Figura 17 Meshmixer

I'l. Procedera ocultando el modelo combinado recién creado, y haciendo visibles "Shell
2"y "Drop Part | (copy I)". Para hacer esto, haga clic en el icono en forma de ojo en
la tabla como se muestra en la Figura 18 Meshmixer-.

& Autodesk Meshmixer - Spiderman_Bust v1.04stl =] X

Ultimaker 2+ Extended v

B £ 5o i pereseis e o mE ~nBEC O @ ~ 0 o W

Figura 18 Meshmixer

12. Los dos modelos "Shell 2" y "Drop Part | (copy 1)" ahora son visibles (Figura 19

Meshmixer)) y el usuario puede repetir el mismo procedimiento para crear el agujero.

@ Aurodesk Mesmiver - Spiderman_Bust1 0451 - a8 x
Hie_dctons_View e _Fassnacr

Ultimaker 2+ Extended

88 O Scrivi qui per eseguire la ricerca o H m @ »~ B € o @ M "q”}ﬁzsf:)ﬁ:ozw -19

Figura 19 Meshmixer
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I3. Seleccione los dos modelos al mismo tiempo (manteniendo presionada la tecla
"Mayus") y en el mend "Editar" haga clic nuevamente en la funcion "Diferencia booleana”

(Figura 20 Meshmixer).

Uitimaker 2+ Extended ¥

1253

B O Scrivi qui per eseguire la ricerca O H pd G ;'l ﬁ ¢ ® @& J AU E gnipon !'

Figura 20 Meshmixer

I4. Todas las operaciones se repiten y una vez que se hace clic en "Aceptar", el usuario

también vera el orificio en el modelo "Shell 2" (Figura 21 Meshmixer).

o X

Ultimaker 2+ Extended v

1254

B O Scriviqui per eseguire la ricerca O H m O ?-.7 B € o @ A E et W)
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Figura 21 Meshmixer

I5. El procedimiento para crear el orificio en el modelo "Shell 2" ha finalizado. En la
tabla que resume los modelos en el area de trabajo, el usuario ahora ve 3 y ya no 4
(como antes, la "Diferencia booleana" combiné las dos partes "Shell 2" y "Drop Part |
(copy 1) " creando un solo modelo - Figura 22 Meshmixer).

A Autodesk Meshmixer - Spiderman_Bust_v1.04stl a %

Ultimaker 2+ Extended ¥

1256

B O Scrivi qui per eseguire la ricerca O H m O =~ B € ® @ A E et W)

Figura 22 Meshmixer

16. El usuario puede proceder a guardar los archivos en formato . stl. Al hacer clic en
el icono en forma de ojo en la tabla de resumen (como se muestra en la Figura 23
Meshmixer), el usuario puede optar por ocultar una o mas piezas respectivamente para
guardar los modelos por separado en diferentes formatos. Para proceder con el
guardado, el modelo "Shell 1" se hace visible (y los demas estan ocultos), haga clic en el
menU "Exportar" en la parte inferior izquierda y luego seleccione el formato en el que

prefiere guardar ( “.STL")
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o X

Uitimaker 2+ Extended |

B O scrivi qui per eseguire la ricerca O H kd G ;1 ﬁ ¢ ® & Aqn),gm:ﬁj;m !'

Figura 23 Meshmixer

17. El modelo "Drop part 1" se hace visible (ocultando "Shell 1" y "Shell 2") y el archivo
se guarda en ". STL " formato.

A Autadesk Meshmixer - Spiderman_Bust v1.04sil a x
Fis Actons \View Help Fosdback

Ultimaker 2+ Extended v

B O scrivi qui per eseguire la ricerca o H Mm@ -~ B € ® @ R

26/01/2021 !_-

Figura 24 Meshmixer

I8. Finalmente, el modelo "Shell 2" se hace visible (ocultando "Shell 1"y "Drop Part 1")

y el archivo se guarda en ". STL " formato.
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& Autodesk Meshmixer - Spiderman_Bust 1045t
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Ultimaker 2+ Extended
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Figura 25 Meshmixer

8.3 Cémo crear soportes con MESHMIXER

I. Meshmixer es el software mas utilizado para la creacion (de forma optimizada) del
material de soporte necesario para el éxito de una impresion 3D. Para iniciar el

procedimiento, el usuario debe importar el modelo en el area de trabajo del software

(Figura 26 Meshmixer).

Fis Actons View Heip Fesdback

Ultimaker 2+ Extended

B§ O scriviqui per eseguire laricerca o 0 m @ ~ BHEE€ # 6 @« OO HEE ~ 8 0a e

—_ =St e R R “ 0922021 %j-

Figura 26 Meshmixer
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2. Una vez cargado el modelo, haga clic en el ment "Analisis" (a la izquierda como se
muestra en la Figura 27 Meshmixer) y elija la funcion "Voladizos". Esta funcion permite
generar una vista previa de las partes criticas del modelo donde sera necesario insertar

el soporte.

@ Aurodesk
Fre s

12 original_mmst - & x

Ultimaker 2+ Extended

@l O scriviqui per eseguire la ricerca o H wm @ » B C e 6« 0B "'"‘*”‘w‘:u‘:nu L)

Figura 27 Meshmixer

3. Cuanto mayor sea el valor ingresado en el elemento "Angle Thresh", las partes mas
criticas se indicaran en el modelo (se indican con halos rojos con un contorno azul). El
usuario puede elegir un angulo entre 0 ° y 90 °. Un valor 6ptimo para ingresar es de 25
° (Figura 28 Meshmixer). Después de elegir, el usuario debe hacer clic en el comando

"Generar soporte".

Meshmises - TxTouro_v2_original_mmst - a8 %

Ultimaker 2+ Extended

- P —— o mO ~ B e @008 ML ~ B gy B

Figura 28 Meshmixer
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4. Esta operacion proporciona una vista previa de la estructura del material de soporte.
Sin embargo, para poder realizar otros cambios, es necesario hacer clic en el comando

"Eliminar soporte" (de lo contrario, los cambios en los valores de otros parametros no

se mostraran correctamente) como se muestra en la Figura 29 Meshmixer.

Ultimaker 2+ Fxtended

B O scriviqui per eseguire laricerca O m O »n BH G ez o 008 / ARG g

o B

Figura 29 Meshmixer

5. El usuario tiene la capacidad de cambiar muchos parametros. Para verlos todos e
interactuar con el Software, el usuario debe hacer clic en la flecha en el menu
"Generador de soporte" y aparecera un menu desplegable con todos los elementos:
"Angulo maximo", "Densidad", "Altura de capa", "Diametro del poste", "Diametro de la

punta" y "Diamero de base" (Figura 30 Meshmixer).

@ aurosesk Mestmieer - WToue, 2 orginsmms

Ultimaker 2+ Fxtended

M O scriviui per eseguire laricerca 0o H m O ~n B € e ¢ &« 08B AW E g

09/02/2021 L]

Figura 30 Meshmixer
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6. Uno de estos parametros (que mas influye en el tiempo de impresion y la cantidad
de material utilizado) es la densidad del material de soporte. El usuario puede cambiar
opcionalmente el valor en el elemento de menu "Densidad” (el rango de valores va de
0 a 100 €%), pero el valor 6ptimo es del 50%. Figura 31 Meshmixer proporciona una

vista previa del valor de "Densidad" del 100%.

*

_original_mmsti

Ultimaker 2+ Extended

B © scriviqui per eseguire la ricerca o H m O L A€ « 3 & @& o B 7 A'ﬂ“]ﬁw‘:z?:m .,_g-

Figura 31 Meshmixer

7. Figura 32 Meshmixer en cambio muestra una densidad del soporte al 50% (la

diferencia con una densidad al 100% en términos de material utilizado es evidente).

: ) 1601
il Ol oer i : ~ B
B P scriviqui per eseguire la ricerca VD& ooy W

Figura 32 Meshmixer
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8. Una vez decididos todos los parametros, el usuario debe hacer clic en "Convertir a
solido". En la ventana emergente que se genera, haga clic en "Nuevo objeto" (Figura 33

Meshmixer).

-
v

Ultimaker 2+ Extended

@ Meshmixer

Discard Existing Support?

u iy - mﬂmhmmeanob’eﬂ o repace ourexing
support structure? ¥ you Replce Frsting, you vl o
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new« Eudng  Gneel
o

B8 O Scriviqui per eseguire la ricerca ] b ~ 30 & ngmz,rzﬂzl L)

Figura 33 Meshmixer

9. Al final de la operacion, se mostrara una tabla que muestra los modelos presentes en
el area de trabajo. Se puede ver que en este punto los modelos se convierten en dos:
el modelo original y el material de soporte (indicado con el nombre del modelo original
seguido de "Soporte" que es considerado por el software como una entidad separada).

Figura 34 Meshmixer muestra la tabla con los nombres de los dos modelos.

o unadesk &
e

Bl © scrivi qui per eseguive faricerca o @@ ~ BEGC @m0 0 J E e R A~ 80 R g, W

Figura 34 Meshmixer
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10. Correspondera al usuario decidir si exportar los modelos juntos o por separado
(haciendo que los modelos sean visibles u ocultandolos eligiendo el icono del ojo a la

derecha de los nombres como se muestra en la Figura 35 Meshmixer).

Ultimaker 2+ Extended

AR O hBEeT 00 J H @ B WA AIGEp. R

# O scriviqui per eseguire la ricerca o

Figura 35 Meshmixer

I'l. Para guardar ambos modelos, seleccionelos juntos (como se muestra en la Figura
36 Meshmixer) y haga clic en el menu "Exportar". Por defecto, la extensién utilizada por

Meshmixer es ". STL ". Cambie el nombre del modelo que acaba de crear y haga clic en

"Guardar".

Ultimaker 2+ Extended

Nome file

Salva come(STL ASCII Format (*st)

A Nascondi cartelle Saiva Annulla

B 5 scrivicui per eseguire ta ricerca o @ n BEG e mm e 0 i E e 0 [ o0 RERNY REIC R |

Figura 36 Meshmixer
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9Diseno basico con
Tinkercad

9.1 Introduccion

Tinkercad es posiblemente la herramienta mas simple para comenzar en el diseho 3D
para aquellos en formacion profesional o aquellos que no estan familiarizados con el
diseno 3D para la fabricacion aditiva. El diseho 3D es un complemento necesario para
poder tener prototipos adaptados a los elementos mecatronicos que se desarrollan.
Normalmente, el objetivo es disenar piezas para albergar la electronica, en forma de

carcasas, que no requieren una gran cantidad de conocimientos técnicos.

Logicamente, si el ciclo formativo implica trabajar en diseno 3D, se dispondra de un
software mas potente para llevar a cabo los disenos necesarios. Pero el uso de
Tinkercad tiene la ventaja de que no requiere licencia, siendo de uso gratuito, sin
necesidad de instalacion en ningun dispositivo, que no se limita a los diferentes sistemas
operativos y por ello ha sido seleccionada como la herramienta de iniciacion para estos

desarrollos.

Del mismo modo, se propone una lista de 40 piezas basicas para el desarrollo de
conocimientos suficientes en Tinkercad para poder formarse en los conocimientos
basicos en disefio para el desarrollo de prototipos a utilizar combinados con electroénica
para la Industria 4.0. Para cada una de las piezas propuestas disehadas, los expertos

establecen los ajustes necesarios para la fabricacién aditiva.
9.2 Que es Tinkercad

Tinkercad es un software de creacion de prototipos en 3D y consiste en un conjunto
de aplicaciones que conforman el grupo Autodesk Apps (anteriormente 123D Apps).

Estas aplicaciones le permiten hacer lo siguiente:

e Diseno de piezas 3D a partir de figuras predisenadas.

e Creacion de objetos 3D mediante codigo.
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En el mundo 3D, es ideal para crear objetos y luego exportarlos a impresoras 3D donde

se fabricaran con fabricacion aditiva.
TinkerCAD esta en linea y funciona desde cualquier navegador.

Es limitado en el sentido de que no te permite hacer lo mismo que un programa 3D

profesional, pero para el 90% de los disenos que hacemos es mas que suficiente.

TinkerCAD es basicamente un programa de disefio 3D que funciona a través de la

creacion de piezas mediante operaciones booleanas a través de la union de poligonos.

Caracteristicas técnicas y ventajas:

e Es una aplicacion en linea.

e Es gratis. Solo necesitas registrarte para acceder y usarlo.

e Se compone de 3 moédulos principales: Diseno 3D, Electronica y Codeblocks.
Nos centraremos en el disefio 3D.

e Podremos crear modelos reutilizables. Una vez que una pieza ha sido disenada,
podemos guardarla como un bloque y crear piezas mas complejas a partir de
multiples bloques.

e Es compatible con los formatos mas comunes para la impresion 3D. Todos los

disenos se pueden importar y exportar a formatos .stl, .obj y .svg.

Galeria de la comunidad de Tinkercad. Puedes descargar disenos ya realizados desde la

galeria de Tinkercad: https://www.tinkercad.com/things/featured .

Tinkercrafting. Puede importar modelos de Minecraft y editarlos en el editor de
Tinkercad o exportar a Minecraft usando MCEdit la parte creada desde cero o

descargada de la galeria.
9.2.1 Registro en Tinkercad 3D

Pasos para crear una cuenta de Tinkercad:

e Acceda al sitio web www.tinkercad.com.
e Haga clic en el boton "Iniciar retoques”.

e Cree una cuenta de Autodesk.
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Para crear la cuenta debemos introducir nuestro pais de residencia y fecha de
nacimiento.

Ingrese su direccion de correo electrénico y cree una contrasena.

Una vez creada la cuenta, podemos hacer clic en el botén "Listo". Recuerde
verificar la cuenta desde su direccion de correo electronico.

Una vez creada la cuenta, podemos hacer clic en el botén "Login" y tendremos

acceso inmediato a nuestro Dashboard (panel de control).

Como esta en linea, no hay necesidad de descargar TinkerCAD.

9.2.2

Cambiar idioma en Tinkercad

Al entrar en Tinkercad solemos encontrarnos con la necesidad de cambiar el idioma

que deseas:

9.2.3

Iniciando sesién en la sesion de Tinkercad, debemos ir a la parte inferior y buscar
el logotipo de Autodesk.

Alli vera una lista desplegable de idiomas.

Haga clic para mostrar los idiomas disponibles.

Seleccione su idioma preferido.

Principales controles de Tinkercad

Los controles de TinkerCAD son muy sencillos y con ellos podras moverte a todas

partes:

Clic derecho: Girar.
Mover la rueda del ratéon: Zoom.
Presione la rueda del mouse: Traduccion.

Pulse el boton izquierdo del ratén: Seleccion multiple.

Ademas, puedes mover un cubo en la parte superior izquierda para mover todo el

objeto

plano.

y si haces doble clic en sus caras puedes posicionar tu vista perpendicular a ese
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9.3 40 modelos disenados y configurados para

impresion 3D

9.3.1 Pieza 1: Boomerang

9.3.1.1 Disefio Boomerang

1. Elija la forma de extrusion curva dentro de las opciones en todas las categorias

disponibles. Introducir -15 mm en las curvaturas | y 2. Introducir 20 mm en

longitudes | y 2 con una anchura curva de 3 mm. Configura a 150x69.8x5 mm y

céntralo en el plano de trabajo.

o]
clal

BnEE -

n:&{‘. - ':I‘on
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Duplique el boomerang y seleccione el modo de orificio, muévase a una altura de 3

mm Y girelo -1 grado. Cambie el ancho de la curva a 4 mm.

i = e LI» m 5,0
Bmon - ) S el e
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3. Duplica el boomerang en modo agujero haciendo asimetria en la direccion

vertical. Luego muévalo a la altura de — 4 mm.

[T
31 =] Boomeran
B =l 4

BE OB

g
I3 [E Boomerang
o

Doen

i 2]

i ©

4. Seleccione todos los objetos y presione grupo.

O» =20
|,\ mportar  Exportar  Enviara
L ©
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5. Ahora, el boomerang esta terminado.

anc
ag Boomerang
[ciaio]

[ -

@

Elo= 20

QoONA = =
& shapes(3) a9 l:—] lj ,B

>
)_CfD «©
-
°

9.3.1.2 Boomerang impresion 3D configuraciones.

Filamento

PLA
Diametro - 1.75 (mm)
Flujo - 100%
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Calidad

Altura de la capa - 0.2 (mm)
Espesor de la capa inicial - 0.3 (mm)
Espesor de la carcasa - 0.8 (mm)
Espesor inferior/superior - 1.2 (mm)
Densidad de llenado - 20 (%)

Quality Quality

Layer height {mm) |E|- 1 | Initial layer thickness {mm) |U-3 |

Shell thickness {mm) 0.8 | Initial layer line width (%) ~ [115 |

Enable retraction Cut off object bottom (mm) |U-U |
|

Dual extrusion overlap {mm) |IZI. 15

Velocidad y temperatura

Velocidad de impresion - 50 (mm/s)
Velocidad de desplazamiento - 90 (mm/s)
Velocidad de la capa inferior - 30 (mm/s) Speed

Temperatura de impresion - 215 (C) St k] |6,:,

Temperatura de la cama - 60 (C) b Sy |3|:|

|

|
Speed and Temperature Infill speed {mm/s) ||:|.|:| |
Print speed {mm/s) |I-"5 | Top/bottom speed {mm/s) |EI.EI |
Printing temperature (C) |21IZI | Outer shell speed (mm/s) |35 |
Bed temperature (C) |6EI | Inner shell speed (mm/fs) |5III |

Tipo de soporte Support
Support type Touching buildplate  ~

Ninguno / Touching Buildplate /
Everywhere

Tipo de adhesion de plataforma -
Ninguna / Ala / Balsa

Platform adhesion type Mone 4
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9.3.2 Pieza 2: Ladrillo de juguete
9.3.2.1 Disefo del ladrillo de construccion

1. Elija el cubo y cambielo a 10x10x5 mm. Duplique, seleccione el modo de
taladro y cambielo a 9x9x4 mm. Alinear en el centro del primer cubo,

seleccionar ambos objetos y presionar grupo para vaciar el nucleo del cubo.

’E‘éu [= Building brick E ?;i - E\oa
=} - @ Ah oo ewoner  envire
A Forma a9 E] L @

on
[ ] Building brick
Gnn

omgdO -
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2. Seleccione la forma del cilindro, cambiela a 3,12x3,12 x 12 mm y muévala a la
altura de 5 mm. Muévelo para que el centro del cilindro coincida con una
esquina del cubo, luego muévete 2x2 mm hacia el centro. Copie este cilindro
tres veces moviéndose 5 mm en cada direccién. Seleccione ambos objetos y

presione grupo.
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Scribble
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3. Seleccione la forma del tubo, asignele el tamafio a 4.53x4.53x4 mm y alinee en

el centro del cubo. Seleccione ambos objetos y presione grupo.
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4. Ahora, el ladrillo del edificio esta terminado. Esta forma se puede escalar para
hacerla mas grande o puede duplicarla para duplicar su tamano, pero borrando

la pared central como las imagenes a continuacion.

[T]i[H]
BE Building brick
ano

| - )]

oo
I [E] Building brick
Qoo

@ - . ®
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9.3.2.2 Construccion de ladrillos de juguete en impresora 3D.

Filamento

PLA
Diametro - 1.75 (mm)
Flujo - 100%

Calidad

Altura de la capa - 0.2 (mm)
Espesor de la capa inicial - 0.3 (mm)
Espesor de la carcasa - 0.8 (mm)
Espesor inferior/superior - 1.2 (mm)
Densidad de llenado - 20 (%)

Quality Quality

Layer height {mm) |U. 1 | Initial layer thickness {mm}) |ﬂ.3 |

Shell thickness (mm) 0.3 | Initial layer line width (%) ~ [115 |

Enable retraction Cut off object bottom (mm) |U-U |
|

Dual extrusion overlap {mm) |U. 153
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Velocidad y temperatura

Velocidad de impresion - 50 (mm/s)
Velocidad de desplazamiento - 90 (mm/s)
Velocidad de la capa inferior - 30 (mm/s)
Temperatura de impresion - 215 (C)
Temperatura de la cama - 60 (C)

Speed and Temperature
Print speed (mmj/s) | 73 |

Printing temperature (C) |21l] |

Bed temperature {C) |ED |

Support
Support type

Tipo de soporte

Ninguno / Touching Buildplate /
Everywhere

Tipo de adhesion de plataforma -
Ninguna / Ala / Balsa

9.3.3 Pieza 3: Cactus

9.3.3.1 Disefio de un cactus

DIRECTRICES DE DISENO PARA LA IMPRESION 3D

Platform adhesion type

Speed

St Co-funded by the
LG  Erasmus+ Programme
ke of the European Union

Travel speed (mm/s) |GU

Bottom layer speed (mm/s) |3U

Infil speed (mm/s) 0.0

Top/bottom speed {mm/s) |EI.III

Cuter shell speed (mm,=) |35

Inner shell speed (mm/fs) |5I:I

Touching buildplate  ~

Maone e

1. Elija la forma de icosaedro, cambiela a 24.27x25.51x28.53 mm y muévala a Z

Omm.

i
@0 B cactus
g B

i =

n?ﬁ L] .»E.n

)] Jp imeenar exporiar v
& Froam ae @ tj J
® . -

O e

@ o

)
» B
(=]

0

Pagina 161 de 387



2

A ROBOT@3DP REZN Co-funded by the
Proyecto n°: 2019-1-ES01-KA202-065905 % 'f Erasmus+ Programme
e} .

DIRECTRICES DE DISENO PARA LA IMPRESION 3D of the European Union

hd FDM

2. Elija la forma del cubo en modo de agujero, cambiela a 30x30x20 mm y muévala
a una altura de -20 mm y alinee en el centro. Seleccione ambos objetos y presione
grupo. Luego elija una forma de cubo en modo de agujero, cambiela a 30x30x16
mm y muévala a una altura de 16 mm y alinee en el centro. Elija ambos objetos y

presione grupo.

[

g B coaus n}{\. - 'I°0
DR o@E «~ © Ire) A portse  Bxpoctar | E

_ca:ws
DP@ -

o B8
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3. Elija la forma del cilindro en modo de orificio y cambiela a 16x16x20 mm y
muévala a la altura de 12 mm. Luego alinee en el centro. Seleccione ambos
objetos y presione grupo.
B B o E>a 20
[ B Q @' - @ AlL Imporar | Expomter || Enviars
- rorma a9 7 ﬂ_g 13
@ ( ) = i

Formas basicas
. ’ : w“ @
o o
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® W

4 &
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Elija la forma del cilindro y cambielo a 16x16x] mm y muévalo a la altura de 12

mm. Luego alinee en el centro del cubo.

B = co- 0> = 20
(=g = - =] A|h Importar  Exportar  Enviara
sem a9 @ L 8

1200 . N

ﬁE:; ChEce u i Sno
BOO ~ I R e
o swmz @9 7 L G

Formas basicas

§©
LA
- N
X
L

5. Seleccione el cubo de forma y cambielo a 8x8x30 mm con un radio de 10 mm.

Muévelo a la altura de 5 mm de altura y alit ign en el centro.
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6. Seleccione el cubo y duplique que gire -30 grados. Cuéntalo a 5x12x20 mm y

muévelo a la altura de 18 mm alineandolo con el primer cubo.

B ® o El>= 20
Bogn - © AN mesnat  brponar | Enviaca
o s B L @
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7. Duplica el segundo cubo girandolo 22,5 grados, ponle un tamano a 8x4x20 mm
y muévelo a la altura de I3 mm. Muévete al lado opuesto y alinea con el primer

cubo.
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8. Ahora, el cactus esta terminado.
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9.3.3.2 Configuraciones de impresion 3D para el Cactus.

Filamento

PLA
Didmetro - 1.75 (mm)
Flujo - 100%

Calidad

Altura de la capa - 0.2 (mm)
Espesor de la capa inicial - 0.3 (mm)
Espesor de la carcasa - 0.8 (mm)
Espesor inferior/superior - 1.2 (mm)
Densidad de llenado - 20 (%)
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Quality Quality
Layer height (mm) |EI. 1 | Initial layer thickness (mm) |EI.3 |
shell thickness (mm) (0.8 | Initial layer line width (%) |15 |
Enable retraction Cut off object bottom (mm) |U-U |
|

Dual extrusion overlap {mm) |III. 15

Velocidad v temperatura

Velocidad de impresion - 50 (mm/s)
Velocidad de desplazamiento - 90 (mm/s)
Velocidad de la capa inferior - 30 (mm/s) Speed

Temperatura de impresion - 215 (C) R E

Temperatura de la cama - 60 (C) b ey |3|:|

Speed and Temperature Infill speed {mm/s) ||:|.|:|
Print speed (mm/s) |?5 | Top/bottom speed {(mm/s) |III.III
Printing temperature (C) |21IZI | Outer shell speed (mm/s) |35
Bed temperature {C) |6III | Inner shell speed (mm/s) |5III
Tipo de soporte Support
Support type Touching buildplate  ~
Ninguno / Touching Buildplate / O = =
Everywhere
Tipo de adhesion de plataforma -
Ninguna / Ala / Balsa

9.3.4 Pieza 4: Taza o Copa

9.3.4.1 Disefio de copas

1. Elige nuestra forma base: Paraboloide

Bea -
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2. Sixe a 40x40x50 mm (x,y,z)
[ fn] =
K8 Cup }‘5 L] &,Q
@ @ ﬁ - @ Alh Importar Exportar Enviar a
A  Forma a Q L @
FRON Plano de Regla Notes
O /74 Tinkercad : =
A ‘(‘\ o gk Formas basicas
(e}

o B

Media esfera

Paligono
Paraboloide Toroide

AustarRepilz 1mm - - -_
3. Para crear una base plana para la taza, elegimos el cubo y lo ponemos en modo
agujero.
[
EES & o El>n 20
@ Q M o« @ A't Importar  Exportar  Enviara
4  Forma a O E: %
Plano de Regla Notes
N . trabaio
= g ;:urem:s basicas >
o oy Cubo Cilindro
[}= | Radio o
i ER— ) .
. ongitud O
Anchis o Cubo Cilindro
: o W
Esfera Scribble

Ajustar Rejilla 1 mm

4. Cambia las medidas para hacerlo mas grande y colocalo en la parte superior del

paraboloide.

P N A
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Ajustar Rejilla | { mm =

5. Pulsando Mayus y seleccionando el paraboloide y el cubo, seleccione grupo
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6. Ahora, vamos a girar la copa 180 grados
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7. Copie la forma paraboloide y cambiela a 38x38x34 mm, luego la colocamos en
el centro de la forma original. Lo usaremos mas tarde para vaciar el nucleo.

u EYIEN e

[v 11 i)
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@ @ | 4=~ @ @ Alh Importar  Exportar  Enviara
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[v] 1w}
BAs B o El>w 20
@ m - @ Ia dlh Importar  Exportar  Enviara
5 &  Forma 29 H:‘ @
SUPERIOR| C‘\a!;:cdé Regla Notes
O //A Tinkercad =
St e Formas basicas
Cubo Cilindro
: 3 N
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- @ Importar  Exportar  Enviara
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— Tinkercad
= Formas basicas e
- v Cubo Cilindro
)
3 N
- Esfera Scribble
. 7 2 % Ajustar Refilla- 1 mm e o

8. Para crear el mango, elija el toro en modo de color y girelo para colocarlo en

la parte superior derecha de la taza. Luego, presiona shif y selecciona la copa y

el grupo de presion torus para fusionar ambos.

]
@A [E] Cup
[clalo] =

: s Vi
- A  forma a e
Fromay /
- @ @
selido Hueco
2 Radio o -
e
- e 5
Lados — . )
Pasos 4
e
Apustar Refilla | 1 mp

B =20

Importar  Exportar  Enviara
Plano de Regla Notes
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Tinkercad

-

Formas basicas

—— ——y
Cufia piramide

Media esfera Poligono
Paraboloide Toroide
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(] 1 ]n]
B @ o B> e 20

@ Q 'ﬁ'l' L ) @ Alh Importar Exportar Enviar a
4  Forma = Q L @

Plano de Regla Notes

b
@ % e

Formas basicas

Solida Hueco
= E —— —
= - Cufia Piramide
Radio fe] 527
Tubo (o] 25
Lados (o] 5 ) .
Pasos O % Media esfera Poligono
0 [
Paraboloide Toroide

Ed. rejilla

Ajustar Refilla. 1 mm

El> w230

@ % @ |E' ﬂlh Importar ~ Exportar  Enviara
Agrupar
P A
FRONTAL lano de egla Notes
trabaio
— /// Tinkercad
& e v
- Formas basicas
¢ \ Slida Hueco
- ——— T—
Cufia Piramide
57 =7 - - ErFRLY v Media esfera Poligona
/ £ / / 7/ ]
. dhEiditd y / 7
SEFED, £ . ," /L
: T — 4 -~ 4
F e e T TR : Paraboloide Toroide
/ Ed refills
/ BN E eIy F g A
/ /o AustarRefilla tmm o -
/ Liit:

9. Seleccionamos el paraboloide mas pequeno que hemos creado antes y elegimos
el modo de agujero. Seleccione ambas entidades presionando la tecla Mayus y

luego seleccione el grupo para vaciar el nucleo.
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9.3.4.2 Configuraciones de impresion 3D de taza

Filamento

PLA
Didmetro - 1.75 (mm)
Flujo - 100%

Calidad

Altura de la capa - 0.2 (mm)
Espesor de la capa inicial - 0.3 (mm)
Espesor de la carcasa - 0.8 (mm)
Espesor inferior/superior - 1.2 (mm)
Densidad de llenado - 20 (%)

Quality Quality

Layer height {mm) |E|- 1 | Initial layer thickness {mm) |U-3 |

Shell thickness {mm) 0.8 | Initial layer line width (%) ~ [115 |

Enable retraction Cut off ohject bottam (mm) |U-U |
|

Dual extrusion overlap {mm) |IZI. 15

Velocidad v temperatura

Velocidad de impresion - 50 (mm/s)
Velocidad de desplazamiento - 90 (mm/s)
Velocidad de la capa inferior - 30 (mm/s) Speed

Temperatura de impresion - 215 (C) e |5,:,

Temperatura de la cama - 60 (C) A |3|:|

Speed and Temperature Infil speed (mm/s) |I:|.|:|
Print speed {mm/s) |?5 | Top/bottom speed (mm/s) |EI.EI
Printing temperature (C) |21IZI | Quter shell speed (mmjs) |35
Bed temperature (C) |6EI | Inner shell speed (mm)s) |5III
Tipo de soporte Support
Support type Touching buildplate  ~
Ninguno / Touching Buildplate / Matform adhesion tyoe [ =
Everywhere
Tipo de adhesion de plataforma -
Ninguna / Ala / Balsa
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9.3.5 Pieza 5: Engranaje de una puerta

9.3.5.1 Disefio de engranajes de puertas

1. Elija la forma del engranaje métrico de la 3* pagina de todas las categorias y
cambie la altura a 10 mm. Ahora elija la forma del cilindro, cambiela a 5x5x20

mm Y alinee en el centro del engranaje, seleccione ambos objetos y presione el

[T]1]N]
IxE] Door gear ;:',I B 8
c[A[D] ©
e
Efll @ ll_"J = @ Alb Importar Exportar Enviar a
A  Engranaje métr.. Q L"_'l @
Plano de Regla Notes
trab,
w7
/ Geny < de form:
Todos
selido Hueco
Neumatico Engranaje
Médulo o
Nimero De .
Dentes . © “ B '
Angulo De
Bet 2 engranaje Pro Engranaje Gtil
Engranaje métri..  cone metric gear
Ajustar Rejilla 1mm - ¢ 5 a i 5 )

mon
o ; 2,0
B @ oo B> s

c[A[D]
& @ @ - @ Alh Importar  Exportar  Enviara
4  Forma s 9 i @
Planode Regla Notes
” trabaio
7,
s Formas bésicas >
solido Hueco

l} Lados -0 20
500 = o : \ ‘ .
' 3 ) Cubo Cilindro
Segmentos O :
. ' .

Cubo Cilindra

s .
e - @) 1M
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%ID Door gear E‘ o] (C)“,Q
l‘_’ﬂl - @ Importar Exportar Enviar a

EH L B

Plano de Regla Motes
trabaio

Generadores de formas

Todos
Extrude an Aust Wall 30
Brickwall BrickWall
Casa con cédigo..  Casa personaliz

Aftistar Rejilla . 1 mm . ¢ n ;'., 3 # = 3

2. Elija la forma del bastidor de engranajes de la 2% pagina de todas las categorias y

alinee el espacio entre el primer y el segundo diente con el eje central del

engranaje.

T[]
mu‘ Door gear
cAlD]

i} “-

Eln s 3AQ

Importar Exportar Enviar a

B L &

plana de Regla Notes
trabaio
Generadores de farmas
>
Todos
b} Escaleras cremallera
Text with newli texto de fuente

Ajustag Rejilla: 1 mm - m ~
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%:3 Door gear m ?ﬂ [ ] S‘ga
m L oY @ Importar Exportar Enviar a
L @
JPERIOH Plano de Regla Notes
T»;n;::ms de formas 2
) Escaleras cremallera

&y

Text with newli texto de fuente

Ajustar Rejilla 1 mmv - m ~

3. Seleccione la forma del cubo para crear la puerta, cambiela a 35x5x20 mm y

alinee el borde izquierdo con ella en el tercer diente del bastidor de engranajes.

(T]1jn]

[@aE Door gear m e 8 o
[c|AlD] E:I L+
[ln] @ ['T'] - @ A'k Importar  Exportar  Enviara
a Q i
Forma 3 v @
SUPERIOR % Planode Regla Notes
trabaio
® @ -
7
= Formas basicas i
e slido Hueco
el o : ﬁ
pasos ) 10 &
) Cubo Cilindro
Longitud O e
Anchua QO 20
Alturs fo) 20 . .
Cubo Cilindro
’N
r"i\'.
AjustarRefilla 1 mn . ‘e
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(7] N}
EEE Door gear m E:i a Sea
E L oY @ Importar Exportar Enviar a
L. @&
SUPERIOR plano de Regla Notes
F‘;:em:: basicas v
3
) cilindro
T Cubo Cilindro
Ajustar Rejilla 7* 7 - . N
4. Copie la puerta para comenzar a hacer la pared y muévase para alinear el lado
derecho del nuevo cubo con el lado izquierdo de la puerta en el eje X
Necesitamos dejar un hueco en el eje Y como la imagen de abajo.
[T]is]
EEE Door gear m E:I ™ geg
m @ [lTl] -~ @ Alh Importar Exportar Enviar a
&  Forma 3 Q L IE]
SUPERIOR

plano de Regla Notes

@® @ s

Formas basicas

sélido Hueco
% Radio o 0
ok \
Pasos —_—C) 10 B Sy N i
) Cubo Cilindro
Longiud O 0

Anchura [e]

| Alwra (o] 20 ' .

Cubo Cilindro

/--’K\l
AjustarRejilla’ 1 mn -
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[T]i]N Q
R Door gear
B & oo El»m g
ia] @ @ ) @ Alh Importar | Exportar  Enviara
&  Forma 3 Q L @
Planode Regla Notes

@ 2 =

Formas basicas

Pasos —0 b
Cilindro

tongitud O

Anchura [e)

Altura O '
Cilindro

AjustarRejilla 1 mn

5. Copie el cubo de pared, girelo 90 grados, cambielo a 40x5x20 mm y muévalo

para que coincida con la primera pared como la imagen de abajo.

[T[i]N
[K[ER Door gear E ;Ql | 8 o
[c|AD] L)
E] @ @ - @ /_']lh Importar  Exportar  Enviara
a Q i i @
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© ‘/‘/ trabaio
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= Radio (o] \
N ‘
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) Cilindro
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Altura le] 0 . .
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o
. s
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_ sélido Hueco
- Radio o) s
a2 \
Pasos —0 5,

Cilindra
tongitud O

Anchurz O

20
%
Alwra o 20 . .

Cubo Cilindro
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oo
EE Door gear m ?{I B 800
& @ @ - @ ﬂlk Importar | Exportar  Enviara

e “em a0 L ©
SUPERIOR
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b;
® o =
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Pasos —0
=L Cilindro
tongid O
Anchura O el
Cubo Cilindro

E“'F\E
Ajustar Rejila 1mm  ~ X

6. Copie el cubo de la segunda pared, girelo 90 grados y cambielo a 70x5x20 mm y

muévalo para que coincida con el cubo de la segunda pared como la imagen de

abajo.

moo

EEJ Door gear mﬁ B 8°Q
@ B @ @ - @ Alk Importar Exportar Enviar &

&  Forma s @ ﬂ‘m @
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® @ . :
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[
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5 ) Gilindro
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70.00
Anchura o 20
5.00 Cubo Cilindro
AjustarRejills {mm - .
[T] 1N
[K[E] Door gear ;‘ﬁ [ ] 8
c[alD] L]
[3 L Y Importar Exportar Enviar a
UPERIOF plano de Regla Notes
trabajo

Tinkercad

Formas basicas

Cilindro

Cilindro

Austar Rejilla 1 mm - .

7. Copie el cubo de la segunda pared y muévalo para que coincida con el cubo de
la tercera pared como la imagen de abajo. Seleccione los cuatro cubos de pared
y presione alinear. A continuacion, seleccione la puerta y el engranaje del bastidor

y presione el grupo.
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Ed. rejilla = i
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8. Ahora el engranaje de la puerta esta terminado.

(T] 1IN} Q
Door gear
- B> =2

[E] *« @ Importar Exportar Enviar a
i 8
[ o, planode Regla Notes
trabaio
inkercad
Formas basicas M
- ‘.
- )
= ) Cilindro

JAjustar Refills” 1 mm e .

9.3.5.2 Configuracion para impresion del engranaje

Filamento
PLA

Didmetro - 1.75 (mm)
Flujo - 100%

Pagina 186 de 387



m ROBOT@3DP REZN Co-funded by the
Proyecto n’: 2019-1-ES01-KA202-065905 Erasmus+ Programme
DIRECTRICES DE DISENO PARA LA IMPRESION 3D of the European Union
v FDM

o]
b

Calidad

Altura de la capa - 0.2 (mm)
Espesor de la capa inicial - 0.3 (mm)
Espesor de la carcasa - 0.8 (mm)
Espesor inferior/superior - 1.2 (mm)
Densidad de llenado - 20 (%)

Quality Quality

Layer height (mm}) |EI. 1 | Initial layer thickness (mm) |IZI.3 |

Shell thickness {mm}) |III.B | Initial layer line width (%) |115 |

Enable retraction Cut off ohject bottom (mm) |IZI.EI |
|

Dual extrusion overlap {mm) |III. 15

Velocidad v temperatura

Velocidad de impresion - 50 (mm/s)
Velocidad de desplazamiento - 90 (mm/s)
Velocidad de la capa inferior - 30 (mm/s) Speed

Temperatura de impresion - 215 (C) T |5|:|

Temperatura de la cama - 60 (C) e e |3|:|

Speed and Temperature Infil speed (mm/s) |I:|.|:| |
Print speed {mm/s) |I-"5 | Top/bottom speed {mm/s) |EI.EI |
Printing temperature (C) |21IZI | Quter shell speed (mmjs) |35 |
Bed temperature (C) |6EI | Inner shell speed (mm)s) |5III |
Tipo de soporte Support
Support type Touching buildplate  ~
Ninguno / Touching Buildplate / Matform adhesion tyoe [RE =
Everywhere
Tipo de adhesion de plataforma -
Ninguna / Ala / Balsa
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9.3.6 Pieza 6: Llave fija
9.3.6.1 Disefio de la llave
1. Elija la forma del cilindro y cambielela a 20x20x5 mm.
E;; Fixed wrenc h u?‘” ] ‘.'-‘on
oD PT - @ Oh oo eorar en
com 2y B L O
Q " -
1. Elija la forma del cubo y cambielo a 50x10x5 mm y alinee con el cilindro en el
eje Y. Aseglrese de que ambos objetos se toquen entre si.
;ﬂi_ Fixed wrench n H -’?‘go
0 & ,@ —@ - @ ﬂih [mportsr  Exportar  Envisra

-
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2.

gé [E Fixed wrench
Oh oo« © D & n
& shapestz) FI
@
80 Fixed wrench
ano
@ - ®

Elija la forma del tubo y asignele el tamafno a |15x15x5 mm con un grosor de
pared de 5 mm y alinee con el cilindro en el eje Y. Aseglrese de que ambos

objetos se toquen entre si. Seleccione los tres objetos y presione grupo.
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oono
Tela} Fixed wrench
s @

oDRo&d -

ooo
i3 1 [E] Fixed wrench
EDFJ

il =B =

&g Fixed wrench

ODmR&a -

Media esfera Polig
Parabolote  Torowde
Tubo orzzon
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Eﬁu Fixed wrench A M S.Q
DEeE - B | e i v o] s
& shapes(s) a9 L @
(@ {/// Formas bésicas | '
l
o B
( ©
@ e
Eﬁ; Fixed wrench % - E‘QQ
m = @ Importar  Expartar  Enviara
B LD
N
) Cubo Cilindro
Q-
3. Elija la forma del tubo y asignele el tamafno a 15x15x5 mm con un grosor de

pared de 5 mm y alinee con el cilindro en el eje Y. Aseglrese de que ambos

objetos se toquen entre si. Seleccione los tres objetos y presione grupo.
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%E Fixed wrench mﬂ ™ E.Q
D OO « () dp tmwors  Borwr  Envare

iz Notes
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i ==
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i 3 .
Lk =0
oy Prmde
5 .
. .
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o b
<
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e
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f !
Asto o 1

=
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Elija la forma del poligono y cambiela a 17x14.32x5 mm en modo de agujero,
girela 90 grados y alinee con la llave inglesa en el eje Y. Muévelo 14 mm desde

la izquierda primero téquese entre si.

; [E) Fixed wrench E A - 8.0
DREOoOn « @ Ab meotar | Bpocar Emecs
a | ro a9 B L &8

g5 Fixed wrench
ans

DoEeT - @
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ﬁ\r‘ [ Fixed wrench H A .’ E“n
OmOo0 « © b veorer | pgorar  ewiara
GLLENAE
® @
Seleccione ambos objetos y presione grupo.
EE; [E Fixed wrench n A 8"0
O mo - ] ? B @ M eots  Bwotsr  Eviere
&  shapes(2) a ? '.. '@b e
® 2 o -
Ahora, la llave fija esta terminada.
EE; Fixed wreneh m A 8.Q
@ - S] (mporar . Exportar. || Enviara
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9.3.6.2 Llave fija De impresion 3D Se filtra

Filamento

PLA
Didmetro - 1.75 (mm)
Flujo - 100%

Calidad

Altura de la capa - 0.2 (mm)
Espesor de la capa inicial - 0.3 (mm)
Espesor de la carcasa - 0.8 (mm)
Espesor inferior/superior - 1.2 (mm)
Densidad de llenado - 20 (%)

Quality Quality

Layer height {mm]) |E|- 1 | Initial layer thickness {mm}) |U-3 |

Shell thickness {mm}) |D-B | Initial layer line width {%%) | 115 |

Enable retraction Cut off ohject bottam (mm) |U-U |
|

Dual extrusion overlap {mm) |IZI. 15

Velocidad v temperatura

Velocidad de impresion - 50 (mm/s)
Velocidad de desplazamiento - 90 (mm/s)
Velocidad de la capa inferior - 30 (mm/s) Speed

Temperatura de impresion - 215 (C) Tl ] |5|:|

Temperatura de la cama - 60 (C) M. |3|:|

Speed and Temperature Infill speed (mm/s) |I:I.I:I
Print speed {mm/s) |?5 | Top/bottom speed {mm/s) |EI.D
Printing temperature (C) |21III | Outer shell speed (mm/s) |35
Bed temperature {C) |6EI | Inner shell speed (mm/fs) |5EI
Tipo de soporte Support
Support type Touching buildplate  ~
Ninguno / Touching Buildplate / Matform adhesion tyoe [ =
Everywhere
Tipo de adhesion de plataforma -
Ninguna / Ala / Balsa
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9.3.7 Pieza 7: Martillo

9.3.7.1 Diseiio de martillo

1. Seleccione la forma del poligono y cambie a 4 lados y brevel de 1,5 mm. Girelo

45 grados primero y 90 grados mas tarde en el otro sentido.

e O 20

oo om « @ [N oriar | Exportar  Emviara

- roma a9 ] "1:: O

°
Y
D‘: ' 0

F i P
E’t;; Hammer E?ﬂ ™ E},O
ODeEom « ® 0| i || o | s
s a0 @ L O

45
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EE @E Hammer D ;:& = [)oa
=T = I @ Ab e Eporar e
- iv @ L ©
o —0 ‘ ‘
= -

, @ ™
» 4L
o9

0o o

Muévelo a la altura de 25 mm. Dimensione el poligono a 30x15x15 mm.

oo

EBEIH mmmmm
BEoE -

2800

-

E»>= 20
A oo vosn  ewirs

* @B L @

4 4
, @ -

@

3 [ Hammer
e @

GEdd -
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3. Para crear el mango, seleccione un cilindro y cdmbielo a 5x5x42 mm con brevel

de 0,5 mm
EL_ Hammer E A 830
Oomon « © A mvoter Eportar  enviare
A  Forma
@
o
o
i
Ty
0
0
:'g“] [E Hammer
B O @ « ©
-~ Forma
-/

4. Seleccione ambos objetos y pulse la opcion alinear y seleccione los puntos

centrales en las dos direcciones del plano de trabajo.
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E“.‘. Hammer
Breo - 8§00 0k
a  shapesit) w
@ @ .

# : - A
B B v B>=:20
DE OO - B 0D0E A wow oww

& shapes2) a9 ]:] B: @
, @ W
&L
5. Ahora el martillo esta terminado
B & e | = EX N )
& - © S | e |

.

, @ W

o
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9.3.7.2 Configuraciones de impresion 3D de martillo

Filamento

PLA
Didmetro - 1.75 (mm)
Flujo - 100%

Calidad

Altura de la capa - 0.2 (mm)
Espesor de la capa inicial - 0.3 (mm)
Espesor de la carcasa - 0.8 (mm)
Espesor inferior/superior - 1.2 (mm)
Densidad de llenado - 20 (%)

Quality Quality

Layer height {mm]) |E|- 1 | Initial layer thickness {mm}) |U-3 |

Shell thickness {mm}) |D-B | Initial layer line width {%%) | 115 |

Enable retraction Cut off ohject bottam (mm) |U-U |
|

Dual extrusion overlap {mm) |IZI. 15

Velocidad v temperatura

Velocidad de impresion - 50 (mm/s)

Velocidad de desplazamiento - 90 (mm/s)
Velocidad de la capa inferior - 30 (mm/s) Speed

Temperatura de impresion - 215 (C) il ] |5|:|

Temperatura de la cama - 60 (C) i e |3|:|

Speed and Temperature Infill speed {mm/s) ||:|.|:|
Print speed (mmj/s) |?5 | Top/bottom speed {(mm/s) |III.III
Printing temperature (C) |21IZI | Outer shell speed (mm/s) |35
Bed temperature {C) |6III | Inner shell speed (mm/s) |5III
Tipo de soporte Support
Support type Touching buildplate  ~
Ninguno / Touching Buildplate / Matform adhesion tyoe  [ERE =
Everywhere
Tipo de adhesion de plataforma -
Ninguna / Ala / Balsa
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9.3.8 Pieza 8: Jarra

9.3.8.1 Disefo de jarra

ROBOT@3DP
Proyecto n°: 2019-1-ES01-KA202-065905

FDM

DIRECTRICES DE DISENO PARA LA IMPRESION 3D

St Co-funded by the
LG  Erasmus+ Programme
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1. Elija la forma del cilindro y cambiela a 40x40x50 mm con brevel de | mm.

[T
BE0 [E Jug
[c[alD] =

O -

©

Elnm 30

AIL Importar  Exportar Enviar a
&  Forma ] Q &I} @
Plano de Regla Notes
© / trabaio
/ Tinkercad
&
Formas basicas =
Solido Hueco
| Lados -0 20
4 gevel o] (] . .
Segmentos 1 )
Cubo Cilindro
Ty
Esfera Scribble
el
Ajustar Rejilla | 1 mm L) . ‘

2. Duplica el cilindro y selecciona el modo de taladro. Dimensionarlo a 38x38x46

mm, alinearlo en el centro del primer cilindro y moverlo a la altura de

TN

J
iR =
=

-~

Bevel

B Lados -O 20
—C 1
B

1 Segmentos O

El>= 30

dlk Importar

Exportar Enviar a

o @9 L @
Plano de Regla Notes
trabaio

= -
Formas basicas
Solido Hueco

Cubo Cilindro

o s
®
Esfera Scribble
o
AustarRejilla | tmm l
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TN

[En [El Jug Q

s O» = 5

@ Q -m- -~ @ D |=|c Alﬁ Importar Exportar Enviar a

4 Sshapes(2) s @ &15 [\%]
Plano de Regla Notes
RONTAL trabaio

Formas basicas

Sélido Hueco
+ ' .
# “ z A e 8 R g Cubo Cilindra
/ il j ; @R
7 g 2 | i A Esfera Scribble

AjustarRejilla | 1mm - A A

B & E» w20

S5
@ M| -~ @ dlL Importar  Exportar Enviar a
4  Forma s Q@ Ea.’ L @
_— Plano de Regla Notes
FRON ¥
RONTAL ﬁ 2.00 trabaio
Formas basicas z
selido Hueco
- Lados -0 20
+
Bevel —0 1
— S0 Segmentos O 1 )

Cubo Cilindro
o e
gl
)
Esfera Scribble
Ajustar Rejilla - . .

3. Seleccione un cilindro nuevo y muévalo a la altura de 50 mm. Alinear en el

centro del primer cilindro.

Pagina 202 de 387



ROBOT@3DP REZN Co-funded by the
Proyecto n’: 2019-1-ES01-KA202-065905 Erasmus+ Programme
0 0 DIRECTRICES DE DISENO PARA LA IMPRESION 3D of the European Union
h FDM

Elom 20
& o«

@ dl& Importar  Exportar Enviar a
A [y 5000 4 Forma s @ Eg i @
FRONTAL Plano de Regla Notes
trabaio
et 8 I// Tinkercad
@ 7 ) s
Formas basicas
Solido Hueco
= Lados -0 0
+ 5
Bevel fo] o
- = 2 Cubo Cilindro
Esfera Scribble
Ajustar Refilla 1 - . '

El» w20
& W o«

@ D |n:| Alh Importar Exportar Enviar a

4  Shapes(3) o Q EE @

Plano de Regla Notes
/ trabaio
/ Tinkercad

® @ , ¥

Formas basicas
- Sélido Hueco
7‘7 . .
Cubo CGilindra
Esfera Scribble
rejill
AjustarRejilla | 1mm = . ‘

4. Duplica el segundo cilindro, selecciona el modo de orificio y compralo a

I8x18x25 mm. Luego muévelo a la altura de 47 mm y alinea en el centro.
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GH B Jus E?ﬁ = &,0
% 'ﬁi’ - @ dlk Importar  Exportar Enviar a
& Forma ﬂ Q L @
FRO ! Plano de Regla Notes
FRONTAL trabaio
Formas basicas
\ salido Hueco
= Lados -0 20
+)
S0 ) Cubo Cilindro
~ . ® W
| Esfera Scribble
Ajustar Rejilla | | mm -

S A

W]
el

I O 0 « © Vi

&  Forma ﬂ Q
FRONTAL ¥
selido Hueco
h Lados -Q
g
Bevel fo]

Segmentos O

Ajustar Rejilla 1 mm -

I a0 « © Vi

A  Forma

® @

n L -3.00 sehdo Hueco

FRoNTag

Lados -0 20
+)
Bevel [o] 0

Segmentes O

ChjustarRefilla 1om -

B

El>mn 30

Importar Exportar Enviar a
e B
Plano de Regla Notes
trabaio
Tinkercad

-

Formas basicas

Cubo Cilindro

Esfera Scribble

A A
El> s 30

Importar Exportar Enviar a
E- L %]
Plano de Regla Notes
trabajo
Tinkercad
e -
Formas basicas
Cubo Cilindro
N
Esfera Scribble

PN A
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5. Seleccione los dos cilindros en modo sdlido y presione grupo, luego seleccione

todos los objetos y presione grupo nuevamente.

[T
R] J

BAn =

| Qb «

FRONTAL ¢ 4

—
-

oo
@l [(E Jug
[clalo} =

FRONTA ()

——

E>a 30

@ % |E' dlt Importar ~ Exportar  Enviara
4  shapes(2) s Q Ey 3 Lg/_]
Plano de Regla Notes
/ trabaio
/ Tinkercad
@ 7 B -
Formas basicas
Solido Hueco
Cubo CGilindra
o
7 / T
Esfera Scribble
rejill
Ajustarrefills. 1 mm

S A

Ajustar Rejilla' | mm

El>ms 30

Importar Exportar Enviar a
[
]
Plano de Regla Notes
trabaio
Tinkercad
-

Formas basicas

. N

Cubo Cilindro
Esfera Scribble

A

6. Ahora, la jarra esta terminada.
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@ Importar Exportar Enviar a

H L B

Plano de Regla Notes
trabaio

Tinkercad

Formas basicas

. N

Cubo Cilindra

b s
;@Q._&
Y
e f
25 Esfera Scribble
Ed. rejilla
& Ajustar Refilla. 1 mm - . .

9.3.8.2 Impresion 3D de jarra

Filamento

PLA

Didmetro - 1.75 (mm)

Flujo - 100%

Calidad

Altura de la capa - 0.2 (mm)
Espesor de la capa inicial - 0.3 (mm)
Espesor de la carcasa - 0.8 (mm)
Espesor inferior/superior - 1.2 (mm)
Densidad de llenado - 20 (%)

Quality Quality

Layer height (mm) |D-1 | Initial layer thickness (mm) |D.3 |

Shell thickness {mm) |D-B | Initial layer line width (%) |115 |

Enable retraction Cut off object bottom (mm) |U.D |
|

Dual extrusion overlap {mm) |U. 15
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Velocidad v temperatura

Velocidad de impresion - 50 (mm/s)
Velocidad de desplazamiento - 90 (mm/s)
Velocidad de la capa inferior - 30 (mm/s)
Temperatura de impresion - 215 (C)
Temperatura de la cama - 60 (C)

Speed and Temperature
|75 |

Print speed {mm/s)

Printing temperature (C) |21[J |
[s0 |

Bed temperature (C)

Tipo de soporte Support

DIRECTRICES DE DISENO PARA LA IMPRESION 3D

St Co-funded by the
LG  Erasmus+ Programme
ke of the European Union

Speed

Travel speed (mm/s) |GD

Bottom layer speed (mm/s) |3U

Infil speed (mm/s) 0.0

Top/bottom speed {mm/s) |D.D

Cuter shell speed (mm,=) |35

Inner shell speed (mm/fs) |5I]

Support type

Ninguno / Touching Buildplate / e

Everywhere
Tipo de adhesion de plataforma -
Ninguna / Ala / Balsa

9.3.9 Pieza 9: Clave
9.3.9.1 Disefo clave

1. Elija la forma del cilindro y cambielela a 30x30x5 mm.

Touching buildplate

S

Mone w

[T}
BE0 [E] Key
[c]ala] E

Iy i ©

SUPERIoR

Lados
Bevel

Segmentos O

Elnm 20

Importar Enviar a

B

Hotes

i N
g

Z

Hueco

Exportar

H L

Plano de Regla
trabaio

Tinkercad
-

Cilindre

)

Cubo

Formas basicas

-0

@]

Cilindro

Ajustar Refilla - 1 mm
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2. Elija la forma del cubo y asignele el tamano a 40x10x5 mm con radio | mmy

alinee en el eje Y con el cilindro. Luego mueva el cubo para colocarlo en la

misma posicion de la imagen de abajo.

[Tl uin]
@oEn [E] Key oM 2
[c|alD] L]
=
| O « © Al& Importar  Exportar  Enviara
%Up / s A Forma = Q Eg &E @
ERIOR, /
§ / / 1 Plano de Regla Notes
\Pesui, : / & trabaio
S gz f Tinkerced
i @® @ 5y -
= Formas basicas
. Sélido Hueco
fo=g Rde O : k.
LA ' N
(= e o) ) cubo Cilindro
= tongitud O 20
~ anchura O 20
Altura o El
cubo Citindro
v .
Ajlistar Rejilla - 1 mem

El>m 20

e
@ @ [l 4=~ @ D ||:|D Alt Importar  Exportar  Enviara
&  Shapes(2) s @ %g 1 @
|SUPERIOR| N Plano de Regla Notes
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! @ v Formas basicas T
(o) Salido Hueco
Lt b h,
TS Cubo Cilindro
- )
Cubo Cilindro
e el .
AjustarRefitia 1 mm
7] 1IN}
@an Key ;ﬁ B 8
c[alD] L]
IT] @ i 4~ @ AIB Importar  Exportar Enviar a
A  Forma ] Q Ea.' ! @
SUPERIOR| Plano de Regls Notes
@ / trabaio
| / Tinkercad
FEEE // Formas basicas =
[ 4ar ) Solida Hueco
£ Lados -0 A
i mlf " s
(— it o Cube Cilindro
= Segmentos O
[ |
Cubo cilindro

AjustarRefita 1 mm
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[TT1 nl
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[clalD} E

El» w230

e
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4 Sshapes(2) s Q Eg 3 @
SUPERIOR i
ano de Regla Notes
trabaio
@ > ) .
4 Formas bésicas
{ £ ) Solido Hueco
{(+
= Cubo Cilindro
Cubo Cilindro
Ajustar Rejilla 1 ¢ . W

4. Elija la forma del techo en modo de orificio, asignele el tamano a 5x5x20 mm y

muévalo 90 grados. Luego muévelo a la parte izquierda de la tecla y duplicalo

moviéndolo hacia arriba y hacia abajo para crear las diferentes hendiduras.

[T]iin)
|E R} Ke!
EBD
I BRI = T @ b
s 4 Forma s ?
Ty e
NG
~ ® 2
) : =% slido Hueco
e e
12 : ¥\\",—AT1;<]"/:/’,‘/ N
(+} '
=)
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e = = = = = ~AustarReplla 1 mm
T - z z =

El» = 20

Importar Exportar Enviar a
K|
HIEE
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Tinkercad

-

Formas basicas
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Techo Cona

L "W

Techo curvo Texto
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5. Seleccione todos los objetos y pulse alinear para quitar la forma del techo.

EJKey E;{I. SQQ

7]
o
Q m -~ @ %@ 1= dlk Importar  Exportar  Enviara
: A&  Shapes(10) a4 9 Ea.‘ ﬂ %]
SUPERIQR
Plano de Regla Notes
s trabajo
. /;/' Tinkercad
v . -
Formas basicas
Solido Hueco
4 : ; / Esfera Seribble
1 Techo Cona

Ajustar Rejilla’ 1 mm - Techo curvo Texto

1 B key E;%. Seo

TN
[X[E[R
[c[AlD]
- @ Importar  Exportar  Enviara
SUPERIOR
) Plano de Regla Notes
trabaio
Tinkercad
Il Formas basicas T
(+) | = E i I Esfera Scribble
T Techo Cona
£d. rejlla ‘ m

Ajustar Rejilla 1 mm il Techo curvo Texto

6. Elija la forma del cubo en modo de orificio y cambiela a 8x15x5 mm con radio
I mm y muévala a la altura de -3 mm. Luego alinee el eje Y y muévalo a la parte

cilindrica de la clave. Seleccione ambos objetos y presione grupo.
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Solide Hueco
Radio (o]
Pasos —0
Longitud (o]
Anchura (6]
Altura [e]

Ajustar Rejilla

Imm

o= .

Elom 20

Alh Importar Exportar Enviar a

9 L, B

. Planode Regla Notes
trabaio
Tinkercad

5 -
Formas basicas

) Cubo Cilindro
20
20
t Cubo cilindro

7. Ahora, la clave esta terminada.

z]

E

]
O [ key
au &

o]

SUPERIOR~—+

k/

Ajustar Rejilla

Ed.re

Lmm

El>m 360

Importar  Exportar  Enviara

]
S
Plano de Regla Notes

trabaio

Tinkercad

-

Formas basicas

) Cubo Cilindro

Cubo Cilindro

filla .

9.3.9.2 Configuraciones clave de impresion 3D

Filamento

PLA
Didmetro - 1.75 (mm)
Flujo - 100%
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Calidad

Altura de la capa - 0.2 (mm)
Espesor de la capa inicial - 0.3 (mm)
Espesor de la carcasa - 0.8 (mm)
Espesor inferior/superior - 1.2 (mm)
Densidad de llenado - 20 (%)

Quality Quality

Layer height (mm}) |EI. 1 | Initial layer thickness (mm) |IZI.3 |

Shell thickness {mm}) |III.B | Initial layer line width (%) |115 |

Enable retraction Cut off ohject bottom (mm) |IZI.EI |
|

Dual extrusion overlap {mm) |III. 15

Velocidad v temperatura

Velocidad de impresion - 50 (mm/s)
Velocidad de desplazamiento - 90 (mm/s)
Velocidad de la capa inferior - 30 (mm/s) Speed

Temperatura de impresion - 215 (C) o, |6|:|

Temperatura de la cama - 60 (C) sty o) [30

Speed and Temperature Infill speed (mm/s) |I:I.I:I |
Print speed {mm/z) |?5 | Top/bottom speed {mm/s) |EI.EI |
Printing temperature (C) |21III | Outer shell speed (mm/s) |35 |
Bed temperature {C) |6EI | Inner shell speed (mm/fs) |5EI |
Tipo de soporte Support
Support type Touching buildplate
Ninguno / Touching Buildplate / Matform adhesion tyoe | HHRE =
Everywhere
Tipo de adhesion de plataforma -
Ninguna / Ala / Balsa
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9.3.10 Pieza 10: Espada Miniecraft
9.3.10.1 Disefio de espada Minecraft

1. Elija la forma del cubo y cambiela a 5x5x10 mm, seleccione el color verde y

muévalo a la posicion de referencia.

Eg Minecraft sward n E io‘o‘)
- © tmportar  Exportar  Emwiar s
H L O
] SN
a9
® W
4 ¢

vy

»

2. Duplicarlo 6 veces con en el mismo color para hacer un cuadrado. Luego copie

uno de ellos al centro y cambie el color a azul.

§‘,“;_‘€. [ Minecraft sword n 3 ’Q'OQ
Ia) - @ Tooorat || Smoka ks
€ L ©
SR
a0
G -
o 6
L "
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E" Minecraft sword n}b - 850
8L O

3. Duplica el cubo tres veces cambiando a un color marroén claro y oscuro,

selecciona estos tres cubos y duplicalos una vez. Seleccione el cubo marrén

claro y copie una vez

75}
B [E) Minecraft sword
’;ﬂ .

& -
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"Eg‘ [ Minecraft sword n A fQoQ
O e . O © [ I8 b imeotar  Exorar  Emvera
- - sy @@ [ L, G

[aL
IBE0 [ Minecraft sword
cal

Do on «

Duplica un cubo y cambia el color a verde, luego duplica nueve veces. Duplica
un cubo y cambia el color a azul y ponlo en el centro como referencia. Luego

copie el cubo verde ocho veces para crear la forma a continuacién. Copie el

cubo azul en los huecos.
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é [E Minecraft sword n} - ‘,/‘,Q

BDOO - @ I i [ e | e

A Farma a9 :j ‘1: U

o
Ny
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5. Seleccione el cubo central azul y duplique tres veces. Seleccione el cubo verde

y duplique dos veces

ng [E Minecratt sword n 3 m f_on
(=} - © Importer  Bxgortar  Emvara
H L @

ﬁé 1 [E Minecratt sword D A 'Aon

X
| ae
®
X
o ™
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6. Seleccione los tres cubos azules y los dos cubos verdes presionando shift y
duplique y muévalos hacia arriba y hacia la derecha seis veces. Luego duplique

un cubo azul en el centro y tres cubos verdes para completar la forma.

e - c Q
oo Minecraft sword - Q
Ean n Vil el =

Om ,?: o « © D S AN mooar  Exons  Ever
& shapests) ae B L @

am
[i[E] Minecraft sword
< alo]

® - @
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o]

| o ae @ L @

§ ©
a0
® W

4
Q ™

B @ e s )
on % o « @ T i e =
s a9 @ L O
G _— e
§ ©
) ub Ciing:
® W
Q @y
7. Ahora, la espada minecraft esta terminada.
5-21 ] [E) Minecraft sword D ;‘j ] E.n
) - @ mportar  Exporta Enviar s

g L ©

N

g ‘ /_\'
\QQ; U
) 5

®

e s
o =
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9.3.10.2 Minecraft espada 3D configuraciones

Filamento

PLA
Didmetro - 1.75 (mm)
Flujo - 100%

Calidad

Altura de la capa - 0.2 (mm)
Espesor de la capa inicial - 0.3 (mm)
Espesor de la carcasa - 0.8 (mm)
Espesor inferior/superior - 1.2 (mm)
Densidad de llenado - 20 (%)

Quality Quality

Layer height {mm]) |E|- 1 | Initial layer thickness {mm}) |U-3 |

Shell thickness {mm) |D-B | Initial layer line width {3%) | 115 |

Enable retraction Cut off ohject bottam (mm) |U-U |
|

Dual extrusion overlap {mm) |IZI. 15

Velocidad v temperatura

Velocidad de impresion - 50 (mm/s)
Velocidad de desplazamiento - 90 (mm/s)
Velocidad de la capa inferior - 30 (mm/s) Speed

Temperatura de impresion - 215 (C) Tl ] |5|:|

Temperatura de la cama - 60 (C) e e e |3|:|

Speed and Temperature Infill speed {mm/s) ||:|.|:|
Print speed (mm/s) |?5 | Top/bottom speed {mm/s) |EI.III
Printing temperature (C) |21III | Outer shell speed (mm/s) |35
Bed temperature (C) |EEI | Inner shell speed (mm)fs) |5III
Tipo de soporte Support
Support type Touching buildplate
Ninguno / Touching Buildplate / Matform adhesion byoe [ TERR =
Everywhere
Tipo de adhesion de plataforma -
Ninguna / Ala / Balsa
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9.3.11 Pieza 11: Tuerca M10

9.3.11.1 Disefio de tuerca M10
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1. Elija la forma del poligono y cambiela a 17x18.4x10 mm con 6 lados.

E!uj‘: Nut M10 ?;‘ - ,’_Qea
Br o8~ ® N Cle
| rorma s [ L &

>Q.p

@
|

2. A continuacion, elija el hilo métrico isométrico de forma de los generadores de

formas destacados. Dimensionarlo a 10 mm de diametro y 0,75 mm de paso y

I I mm de altura y ponerlo en modo de agujero.

B 0 e >« 0
OREOm « © AN imporar | Bgoriar  Enviara
- roma a0 L &

0
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3. Centrar el hilo métrico en el poligono. Seleccione ambas formas presionando

mayUs y seleccione grupo.

ﬁﬁu Nut M10 ?;) - 500
DEfa - © Oh  mvorr  eparar | e
a moscamericsr. @ @ B L 6]

]
@oc [E NutMio
ciis) S

BDgO -

4. Ahora, la tuerca esta terminada.
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9.3.11.2 Tuerca M10 Configuraciones de impresion 3D
Filamento
PLA
Diametro - 1.75 (mm)
Flujo - 100%
Calidad
Altura de la capa - 0.2 (mm)
Espesor de la capa inicial - 0.3 (mm)
Espesor de la carcasa - 0.8 (mm)
Espesor inferior/superior - 1.2 (mm)
Densidad de llenado - 20 (%)
Quality Quality
Layer height (mm) |D.1 | Initial layer thickness (mm) |D.3 |
Shell thickness {mm) |D.S | Initial layer line width (%) |115 |
Enable retraction Cut off object bottom (mm) |D-U |

Dual extrusion overlap {mm) |U. 15
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Velocidad v temperatura

Velocidad de impresion - 50 (mm/s)
Velocidad de desplazamiento - 90 (mm/s)
Velocidad de la capa inferior - 30 (mm/s) Speed

Temperatura de impresion - 215 (C) Tl e R |s|:|

Temperatura de la cama - 60 (C) s s Y |3|:|

Speed and Temperature Infill speed (mm/s) |I:|.|:|
Print speed {mm/s) |?5 | Top/bottom speed {mm/s) |EI.III
Printing temperature (C) |21EI | Cuter shell speed (mm/fs) |35
Bed temperature (C) |6EI | Inner shell speed (mm)/fs) |5III
Su Support
T_iMEDO_rt Support type Touching buildplate

Platfo dhesi N =
Ninguno / Touching Buildplate / atform adhesion type ane

Everywhere
Tipo de adhesion de plataforma - Ninguna / Ala / Balsa

9.3.12 Pieza 12: Peonza
9.3.12.1 Disefio de la Peonza

1. Seleccione el paraboloide y cambielo a 30x30x30 mm. Girarlo 180 grados

7] S Is

'rj [E) Pegtop n({m [ \,.,00

ODoEo0 « =] b meons egots  Ewiara
4  forma a9 f \‘ K‘,‘

N
L
O

v s
w 4

6
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2. Seleccione la media esfera y cambiela a 30x30x15 mm y muévala a la altura de

30 mm. Luego concéntrate con el parabdlido.
ggg Peg top mﬁil - 80“
3] Ab  mportar  exporar Enviara
a rom 2 L @

Deod -

()
*

. Q ™
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3. Seleccione el cilindro y cambielo a 5x5x10 mm y muévalo a la altura de 44 mm

y centrelo con la media esfera.

[EOD
[K[E] Peg top
(clalo] &8

oo

] «~ @
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ooo
E»=20
@O o « © Ih e epotar Evvars

LEEELE

Formas basicas

] ]
Q cubo Cilindro
Cubo lindro
)
4400
® W

i & oo B> =20
ODmo@ « © b imorr  xporiar  Enviara

L] &  Forma s 9

SUPERIOR' Notes
-
P,
@ < .
Formas basicas

menios ©
) ol lindro

® «

4. Ahora la parte superior de la clavija esta terminada
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9.3.12.2 Peonza, configuraciones de impresion 3D

Filamento

PLA
Didmetro - 1.75 (mm)
Flujo - 100%

Calidad

Altura de la capa - 0.2 (mm)
Espesor de la capa inicial - 0.3 (mm)
Espesor de la carcasa - 0.8 (mm)
Espesor inferior/superior - 1.2 (mm)
Densidad de llenado - 20 (%)

* ¥k
* *
* *
* *

* K

Co-funded by the
Erasmus+ Programme
of the European Union

B»= 30

Importar  Exportar

Quality Quality

Layer height (mm) |U- 1 | Initial layer thickness (mm) |U.3 |

Shell thickness {mm) |U-B | Initial layer line width (%) |115 |

Enable retraction Cut off object bottom (mm) |U.U |
|

Dual extrusion overlap {mm) |U. L

5
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Velocidad v temperatura

Velocidad de impresion - 50 (mm/s)
Velocidad de desplazamiento - 90 (mm/s)
Velocidad de la capa inferior - 30 (mm/s) Speed

Temperatura de impresion - 215 (C) Sl ] |5,:,

Temperatura de la cama - 60 (C) i ey |3|:|

Speed and Temperature Infill speed {mm/s) ||:|.|:| |
Print speed {mm/s) |Ir'5 | Top/bottom speed (mm/s) |EI.EI |
Printing temperature (C) |21IZI | Quter shell speed (mm/s) |35 |
Bed temperature (C) |EIZI | Inner shell speed (mm/s) |5El |
Tipo de soporte Support
Support type Touching buildplate  ~
Ninguno / Touching Buildplate / Matform adhesion tyoe [ RE =
Everywhere
Tipo de adhesion de plataforma -
Ninguna / Ala / Balsa

9.3.13 Pieza 13: Llavero
9.3.13.1 Disefio de llaveros

1. Elija la forma del cubo y cambiele el tamafio a 37x47x5 mm.

Photo keychain DR' - (Qoa
mom - © N tmotar  Expotar  Enviara

o 8

. | ® W
4 4
Q ™
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2. Duplica la forma del cubo en modo taladro y cuéntala a 33x43x5 mm, alinea

con el primer cubo y muévelo a la altura de 3 mm

0
En Photo keychain

[calo]
B M % U « @ i N
-
a &
(L/ Formas basic: L
&2
)
@ W
fatera bbe
Techo ¢
pustar 2 ﬁ "
EE;& Phota keychain n% - 8.0
[ = = I © b mportar  eortar  enviars
A Form
gl O 20
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[xE] Photo keychain
[ AlD}

Dood -

® W
& ™

3. Duplica el segundo cubo en modo agujero y cuéstalo a 35x50x0.5 mm, alinearlo

solo en el eje X. Aseglrese de que los 2 cubos en modo de orificio estén en

altura de 3 mm. Seleccione los 3 objetos y pulse grupo.
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Elija la forma del toro y cambiela a 8x8x3 mm y alinee con el cubo en el eje X.

Muévelo en el eje Y para asegurarte de que ambos objetos se toquen entre si.

1]}
[€]
clalo}

ODEOO « ©)

Photo keychain

B»e= 20

[~ [=]
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Seleccione el toro y el cubo y presione el grupo.

o . ® ©®
E»>a 20
© Ah  meotar exporiac
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6. Ahora, el llavero esta terminado.

[T]iH] =
EE Photo keychain ?;) o 80
EJ - @ Importar  Exporta Enviara
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9.3.13.2 Configuraciones de impresion 3D de llaveros

Filamento

PLA
Didmetro - 1.75 (mm)
Flujo - 100%

Calidad

Altura de la capa - 0.2 (mm)
Espesor de la capa inicial - 0.3 (mm)
Espesor de la carcasa - 0.8 (mm)
Espesor inferior/superior - 1.2 (mm)
Densidad de llenado - 20 (%)

Quality Quality

Layer height {mm) |E|- 1 | Initial layer thickness {mm) |U-3 |

Shell thickness (mm) LE | Initial layer line width (%) ~ [115 |

Enable retraction Cut off ohject bottam (mm) |U-U |
|

Dual extrusion overlap {mm) |IZI. 15

Velocidad v temperatura

Velocidad de impresion - 50 (mm/s)
Velocidad de desplazamiento - 90 (mm/s)
Velocidad de la capa inferior - 30 (mm/s) Speed

Temperatura de impresion - 215 (C) Tavdiored Gl E

Temperatura de la cama - 60 (C) R |3|:|

Speed and Temperature Infill speed {mm/s) ||:|.|:|
Print speed {mm/s) |?5 | Top/bottom speed (mm/s) |EI.EI
Printing temperature (C) |21IZI | Quter shell speed (mmjfs) |35
Bed temperature (C) |6EI | Inner shell speed (mm)fs) |5EI
Tipo de soporte Support
Support type Touching buildplate  ~
Ninguno / Touching Buildplate / Matform adhesion tyoe [ =
Everywhere
Tipo de adhesion de plataforma -
Ninguna / Ala / Balsa
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9.3.14 Pieza 14: Velero

9.3.14.1 Disefo de veleros

1. Elija la forma redonda del techo, cambiela a 50x30x10 mm y girela 180 grados.

[TTi]s]
[K[EfR Sailing boat HH ?"ﬂ i) 8
[c|AlD] L]
=
@ m @ lulj -~ @ Aih Importar  Exportar Enviar a
== 4  Forma s © n @
Plano de Regla Notes
FRONTAL / trabaio
Tinkercad
@ @
Formas basicas B
i e gl b a0 e il e Y 5 Séiido Hueco
Bl i i A
(] T T Techo Cono
Techo curvo Texto

! L 1 1 BjustarRejilla | 1 mm -

[T B

EEEI Sailing boat % i 890

E‘ IE] Q -@] ) @ AIL Importar  Exportar = Enviara
A Forma s 9 L @

Plano de Regla Motes

FRONTAL / trabajo
/ Tinkercad
7 , =
Formas basicas

Qo 6

Techo Cono

Techo curva Texto

AjustarRejilla | 1mm  + . %

2. Duplique en modo agujero, cambielo a 48x28x8 mm, muévalo a la altura de 2

mm Y alinee en el centro del primer techo redondo. Seleccione ambos objetos

y presione grupo.
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+
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[ -

FRONTAL

Ajustar Rejilla

O AlustarRejilla 1 m

mm

*, Co-funded by the
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El»= 20

Importar Exportar Enviar a
EE
L]

Plano de Regla MNotes
trabaio

Tinkercad

Formas basicas

4 6

Techo Cono
Techo curvo Texto

S wa

El>w 360

Importar Exportar Enviar a
i
]
Plano de Regla Notes
trabajo
Tinkercad
-
Formas basicas
i
Cilindro

Cubo Cilindro

Y

3. Seleccione la forma del cilindro y cambielo a 5x5x38 mm, muévalo a la altura de
2 mm y alinee en el centro del techo redondo.
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S
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= S Cubo cilindro
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4. Seleccione la forma del techo, cambielo a 20x5x25 mm, girelo 90 grados y
muévalo a la altura de |8 mm. A continuacion, alinear con el cilindro
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Selido Hueco
Techo Cono
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N
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B o a
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E‘ m @ @j‘ - @ AIL Importar | Exportar Enviar a
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3

Techo Cono
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AjustarRejilla. 1mm =~ I E
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[TTi]H]
rm; Sailing boat E ?"j i E‘QQ

—
m @ ll."J -« @ Aik Importar  Exportar Enviar a
e 4  Forma a Q i
_ s
it oy 15.50 Plano de Regla Notes
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.
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@ Iln'l Q 'fﬁ' -~ @ \ AIL Importar  Exportar Enviar a
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5. Ahora el velero esta terminado.

Hoo
@EC ;=] Sailing boat g
el i E % " &

Illl - -~ @ N | Importar Exportar Enviar a
B
L]

| Plano de Regla Notes
‘FRUNTAL\ trabaio

Tinkercad
Formas basicas

< &

v

Techo Cono
Techo curvo Texto
Ajustar Rejilla 1 mm 1 = .
Cufia Piramide

9.3.14.2 Velero Impresion 3D se filtra

Filamento

PLA
Didmetro - 1.75 (mm)
Flujo - 100%

Calidad
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Altura de la capa - 0.2 (mm)
Espesor de la capa inicial - 0.3 (mm)
Espesor de la carcasa - 0.8 (mm)
Espesor inferior/superior - 1.2 (mm)
Densidad de llenado - 20 (%)

Quality Quality

Layer height {mm) |D- 1 | Initial layer thickness {mm) |III.3 |

shell thickness (mm) 0.8 | Initial layer line width (%) | 115 |

Enable retraction Cut off object bottom (mm) |n.n |
|

Dual extrusion overlap {mm) |IZI. 15

Velocidad v temperatura

Velocidad de impresion - 50 (mm/s)
Velocidad de desplazamiento - 90 (mm/s)
Velocidad de la capa inferior - 30 (mm/s) Speed

Temperatura de impresion - 215 (C) vl i il E

Temperatura de la cama - 60 (C) A |3|:|

Speed and Temperature Infil speed (mm/s) |I:|.|:| |
Print speed {mm/s) |I-"5 | Top/bottom speed {mm/s) |EI.EI |
Printing temperature (C) |21IZI | Quter shell speed (mmjs) |35 |
Bed temperature (C) |6EI | Inner shell speed (mm)s) |5III |
Tipo de soporte Support
Support type Touching buildplate  ~
Ninguno / Touching Buildplate / O = =
Everywhere
Tipo de adhesion de plataforma -
Ninguna / Ala / Balsa

9.3.15 Pieza 15: Patinete
9.3.15.1 Disefio del patinete

1. Elija la forma del tubo, cambielo a 15x15x8 mm con pared gruesa de 6 mm y

girelo 90 grados. Luego muévalo a Z 0 mm.
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Elija la forma del cilindro, cambielo a 6x6x50 mm, girelo 90 grados y alinee con
él en el centro del tubo. Luego copie el tubo y muévalo al lado opuesto para
hacer la segunda rueda y copie todo el conjunto de 50 mm hacia el lado

izquierdo.
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3. Elija la forma del cubo y cambielo a 80x30x5 mm y muévalo a la altura de | |

mm. Luego alinee en el centro del conjunto.
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Elija la forma redonda del techo y cambiela a 30x5x15 mm y muévala a la altura

de | | mmy al borde derecho del cubo. Luego alinee en el centro del cubo. Girelo

60 grados y alinee con el borde derecho del cubo
- B>« 0

Ska
uu” e
Alk

Domea e« ] ‘
7 P P ﬂ__j @

soo
Bo Skate
[clalo]

Doedd -«
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5. Seleccione la forma redonda del techo y presione duplicar + espejo y muévalo
al borde izquierdo del cubo. Seleccione el cubo y los dos techos redondos y

presione el grupo.
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6. Ahora, el patinete esta terminado.
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Bowmatl
—

9.3.15.2 Configuraciones de impresion 3D de skate

Filamento
PLA

Didmetro - 1.75 (mm)
Flujo - 100%

Calidad

Altura de la capa - 0.2 (mm)

Espesor de la capa inicial - 0.3 (mm)
Espesor de la carcasa - 0.8 (mm)
Espesor inferior/superior - 1.2 (mm)
Densidad de llenado - 20 (%)
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Quality
Layer height (mm) |III. 1
Shell thickness {mm) |III.B
Enable retraction

Velocidad v temperatura

Velocidad de impresion - 50 (mm/s)
Velocidad de desplazamiento - 90 (mm/s)
Velocidad de la capa inferior - 30 (mm/s)
Temperatura de impresion - 215 (C)
Temperatura de la cama - 60 (C)

Speed and Temperature

Quality

St Co-funded by the
L Erasmus+ Programme
kel of the European Union

Initial layer thickness (mm}) |IZI.3

Initial layer line width (%%) | 115

Cut off object bottom (mm) |IZI.EI

Dual extrusion overlap {mm) |III. 15

Speed

Travel speed (mm/s) |6U

Print speed {mm/s) |I-"5

Printing temperature (C) |21|:|

Bed temperature (C) |6IZI

Tipo de soporte

Ninguno / Touching Buildplate /

Everywhere

Support
Support type

Bottom layer speed {mm/s) |3III

Infill speed (mm/s) |IZI.III

Top/bottom speed {mm/s) |EI.III

Cuter shell speed (mm,=) |35

Inner shell speed (mm/fs) |5III

Touching buildplate  ~

Tipo de adhesion de plataforma -

Ninguna / Ala / Balsa

9.3.16

9.3.16.1

Flatform adhesion type

Mone

Pieza 16: Cuadro de clasificacion

Disefio de cajas de clasificacion

L

1. Elija la forma del cubo y cambielo a 120x80x55 mm con radio | mm y céntrelo

en el plano de trabajo.

Pagina 253 de 387



2

A ROBOT@3DP SR Co-funded by the
Proyecto n°: 2019-1-ES01-KA202-065905 3' . 'f Erasmus+ Programme

o DIRECTRICES DE DISENO PARA LA IMPRESION 3D of the European Union

A FDM

ono
[ €] Sorting box
(c|alo}

2. Elija la forma del cubo en modo de taladro y cambiela a | 10x70x60 mm con

radio | mm y muévala a la altura de 5 mm

E;'l Sorting box mm - 800
= I © A|L Importar  Exportar  Enviara
cem  dv @ L @
® @ o N

.
4 4
Q ™

)
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3. Seleccione ambos objetos y pulse alinear para centrar ambas piezas. A

continuacion, seleccione ambos objetos y presione grupo para vaciar el cubo.

El; Sorting box S S‘og
ODEo0 « ~+ © D [§ b torts Evorsr Enviara
a  shapes) a9 L [é]
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4. Elija la forma del cubo en modo de orificio y cambiela a 80x100x5 mm con
radio | mm y muévala a la altura de 10 mm. Luego alinee en el centro del

primer cubo y asegurese de que aparezca en ambos lados.

EH" [E sorting box §§ - ’QeQ
portar  Enviar

[c a0}

DEoT « ©®
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5. Seleccione el cubo en modo taladro, presione duplicar y muévalo 20 mm de
altura. Luego presione dos veces duplicar para hacerlo automaticamente.

Después de eso, seleccione todos los objetos y presione grupo.

‘D Sorting box
RN RN
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6. Elija la forma del cubo en modo de orificio y cambiela a 140x40x5 mm con
radio | mm y muévala a la altura de 10 mm. Luego alinee en el centro del

primer cubo y aseglurese de que aparezca en ambos lados.
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Seleccione el cubo en modo taladro, presione duplicar y muévalo 20 mm de

altura. Luego presione dos veces duplicar para hacerlo automaticamente.

Después de eso, seleccione todos los objetos y presione grupo.

guac
[o Sorting box
< [Aio]

5 =

ﬁf': Sorting box Em - &’g
B OO « @ A|L Importar  Exportar  Enviara
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8. Ahora, el cuadro de clasificacion ha terminado.
u [E Sorting box m% -=] &Q
@ - @ Importar  Exportar  Enviara

9.3.16.2 Caja de clasificacionPerramientas de impresion 3D

Filamento

PLA

Diametro - 1.75 (mm)
Flujo - 100%
Calidad

Altura de la capa - 0.2 (mm)
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Espesor de la capa inicial - 0.3 (mm)
Espesor de la carcasa - 0.8 (mm)
Espesor inferior/superior - 1.2 (mm)
Densidad de llenado - 20 (%)

Quality Quality

Layer height (mm}) |EI. 1 Initial layer thickness (mm) |IZI.3 |

Shell thickness {mm) |D.B Initial layer line width (%) |115 |

Enable retraction Cut off bject bottom (mm) (0.0 |
|

Dual extrusion overlap {mm) |III. 15

Velocidad v temperatura

Velocidad de impresion - 50 (mm/s)
Velocidad de desplazamiento - 90 (mm/s)
Velocidad de la capa inferior - 30 (mm/s) Speed

Temperatura de impresion - 215 (C) e |5,:,

Temperatura de la cama - 60 (C) R |3|:|

Speed and Temperature Infil speed (mm/s) |I:|.|:|

Top/bottom speed {mm/s) |EI.III

Print speed {mm/s) |I-"5 |

Printing temperature (C) |21IZI | Outer shell speed (mm/s) |35

Bed temperature (C) |6EI | Inner shell speed (mm)s) |5III

Tipo de soporte Support

Support type Touching buildplate  ~
Ninguno / Touching Buildplate / Matform adhesion type. | TRRE =
Everywhere
Tipo de adhesion de plataforma -
Ninguna / Ala / Balsa
9.3.17 Pieza 17: Esfera en cubo

9.3.17.1 Disefio de esfera en cubo

1. Elija la forma del cubo y cambiele el tamano a 40x40x40 mm con un radio de |

mm.
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2. Elija la forma del cilindro en modo de orificio y cambielo a 30x30x40 mm y
copie dos veces 90 grados. Luego alinear con el cubo. Seleccione todos los

objetos y presione grupo.
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Elija la forma de la esfera y cambiela a 40x40x40 mm en modo de agujero y

alinearla con el cubo todo el eje. Seleccione ambos objetos y presione grupo.

BEE () soreinate El»= 20
BEOf « © A|L Importar  Exportar  Enviara
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oo
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ODhEeD «
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Elija la forma de la esfera y cambiela a 35x35x35 mm y alinee en los ejes X e Y

con el cubo.
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5. Ahora, la esfera en cubo esta terminada.
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9.3.17.2 Esfera en cubo impresion 3D configuraciones

Filamento

PLA
Diametro - 1.75 (mm)
Flujo - 100%

Calidad

Altura de la capa - 0.2 (mm)
Espesor de la capa inicial - 0.3 (mm)
Espesor de la carcasa - 0.8 (mm)
Espesor inferior/superior - 1.2 (mm)
Densidad de llenado - 20 (%)

Quality Quality

Layer height (mm) |EI. 1 | Initial layer thickness (mm) |IZI.3 |

Shell thickness {mm) |D-B | Initial layer line width (%6) |115 |

Enable retraction Cut off object bottom (mm) (0.0 |
|

Dual extrusion overlap {mm} |IZI. 15

Velocidad v temperatura

Velocidad de impresion - 50 (mm/s)
Velocidad de desplazamiento - 90 (mm/s)
Velocidad de la capa inferior - 30 (mm/s) Speed

Temperatura de impresion - 215 (C) Tl ] |5|:|

Temperatura de la cama - 60 (C) e e e |3|:|

Speed and Temperature Infill speed {mm/s) ||:|.|:|
Print speed (mm/s) |?5 | Top/bottom speed {mm/s) |EI.III
Printing temperature (C) |21III | Outer shell speed (mm/s) |35
Bed temperature (C) |EEI | Inner shell speed (mm)fs) |5III
Tipo de soporte Support
Support type Touching buildplate
Ninguno / Touching Buildplate / Matform adhesion byoe [ TERR =
Everywhere
Tipo de adhesion de plataforma -
Ninguna / Ala / Balsa
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Pieza 18: Spinner

Disefio spinner
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1. Elija la forma del cilindro y cambielela a 20x20x5 mm. Luego elija la forma del

cilindro en modo de orificio y cambielo a 18x18x5 mm y alinee en el centro del

primer cilindro.

2000

El>» 20

b

A

oo
@i & Spinner
[clalD) &
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2. Seleccione ambas formas y copie dos veces moviéndolo 30 mm a la izquierda y

a la derecha.

3. Seleccione la forma del cubo, cambielo a 60x20x5 mm y coléquelo en el centro
de los tres cilindros. A continuacion, seleccione todos los objetos y pulse

grupo.

Bl @ oo E>= 20
O oo « © oh 2 Ah oot emots s

~  shapes(7) a9 E_j ﬂ:l a
®

7

v
99
® w
4 4
o =™

Pagina 269 de 387



2

A ROBOT@3DP REZN Co-funded by the
Proyecto n°: 2019-1-ES01-KA202-065905 % *'f Erasmus+ Programme

2 DIRECTRICES DE DISENO PARA LA IMPRESION 3D of the European Union
A4 FDM
B & soveer E>a:0
Oe e - ® B © fh e s s
“e av B L O
@ 7 5

Al
4 4
. &

4. Ahora tenemos que cortar el objeto a la mitad. Seleccione cubo en modo

taladro y cambielo mas grande que la mitad del objeto. A continuacion,

seleccione ambos objetos presionando mayusculas y presione grupo.

EE‘E spinner u ,3':3 - Snn
Db QOO « @ b e egorar  ewors
P, a9 i, &
Rl s Nt
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5. Seleccione el objeto y, a continuacion, pulse duplicar, voltear y la flecha

horizontal para crear una copia. Muévelo para que coincida en la parte central.

Seleccione ambos objetos y presione grupo.
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-
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6. Ahora, vamos a girar dos veces 60 grados.
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7. Seleccione todos los objetos y pulse desagrupar. A continuacion, seleccione

tres y eliminelos.

[ i8]
BE &) spinner
]

@ -

rorma

Ayustar bl

El»= 20

Tmportar  Exportar  Enviara
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8. Seleccione los tres objetos y presione grupo para combinarlos en un solo

objeto.
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9. Ahora, el hilandero esta terminado.
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9.3.18.2 Configuraciones de impresion 3D para el spinner

Filamento

PLA
Didmetro - 1.75 (mm)
Flujo - 100%

Calidad

Altura de la capa - 0.2 (mm)
Espesor de la capa inicial - 0.3 (mm)
Espesor de la carcasa - 0.8 (mm)
Espesor inferior/superior - 1.2 (mm)
Densidad de llenado - 20 (%)

Quality Quality

Layer height (mm) |EI. 1 | Initial layer thickness (mm) |IZI.3 |

Shell thickness {mm) |D-B | Initial layer line width (%6) |115 |

Enable retraction Cut off object bottom (mm) (0.0 |
|

Dual extrusion overlap {mm} |IZI. 15

Velocidad v temperatura

Velocidad de impresion - 50 (mm/s)
Velocidad de desplazamiento - 90 (mm/s)
Velocidad de la capa inferior - 30 (mm/s) Speed

Temperatura de impresion - 215 (C) Tl ] |5|:|

Temperatura de la cama - 60 (C) M. |3|:|

Speed and Temperature Infill speed (mm/s) |I:I.I:I
Print speed {mm/s) |?5 | Top/bottom speed {mm/s) |EI.D
Printing temperature (C) |21III | Outer shell speed (mm/s) |35
Bed temperature (C) |EEI | Inner shell speed (mm/fs) |5EI
Tipo de soporte Support
Support type Touching buildplate
Ninguno / Touching Buildplate / Matform adhesion byoe [ TERR =
Everywhere
Tipo de adhesion de plataforma -
Ninguna / Ala / Balsa

Pagina 275 de 387



A ROBOT@3DP
Proyecto n°: 2019-1-ES01-KA202-065905

o 0 DIRECTRICES DE DISENO PARA LA IMPRESION 3D
A FDM

9.3.19 Pieza 19: Mesa

9.3.19.1 Disefio de mesas
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1. Vamos a protagonizar con el diseno con las patas de la mesa. Primero elija el

cubo y cambielo a 5x5x25 mm y cambie el radio de opcion para que sea

redondeado.

&8
@ 5
=
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® W
@ 6
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on
[oc (B Mesa
(clAlb] =

BmOm -

2. Copie la pierna tres veces en posicion rectangular.
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3. Para crear la tabla, elija el cubo y asignele un tamano de 70x50x5 mm. Luego

nos moveremos a la altura de 25 mm.
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g1 @ e n 5 - 8"0
e I © IN et exgoriac  Evvara
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4. Para centrar la mesa en las patas, seleccionamos el modo de agujero y lo

movemos. Después de eso volveremos a seleccionar el modo de color.

Seleccione la tabla y cambie el radio para redondearla.

’E:;J:Mas.l
DT -
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5. Ahora, la mesa esta terminada.

=
@ - @
9.3.19.2 Configuraciones de impresion 3D de la mesa
Filamento
PLA

Diametro - 1.75 (mm)
Flujo - 100%

Calidad
Altura de la capa - 0.2 (mm)

Espesor de la capa inicial - 0.3 (mm)
Espesor de la carcasa - 0.8 (mm)

Pagina 279 de 387



A ROBOT@3DP REZN Co-funded by the
Proyecto n’: 2019-1-ES01-KA202-065905 Erasmus+ Programme
DIRECTRICES DE DISENO PARA LA IMPRESION 3D of the European Union
v FDM

o]
b

Espesor inferior/superior - 1.2 (mm)
Densidad de llenado - 20 (%)

Quality Quality

Layer height (mm}) |EI. 1 | Initial layer thickness (mm) |IZI.3 |

Shell thickness {mm) |D.B | Initial layer line width (%G) |115 |

Enable retraction Cut off object bottom (mm) |U-U |
|

Dual extrusion overlap {mm) |III. 15

Velocidad v temperatura

Velocidad de impresion - 50 (mm/s)
Velocidad de desplazamiento - 90 (mm/s)
Velocidad de la capa inferior - 30 (mm/s) Speed

Temperatura de impresion - 215 (C) e |6,:,

Temperatura de la cama - 60 (C) R |3|:|

Speed and Temperature Infil speed (mm/s) |I:|.|:|
Print speed {mm/s) |I-"5 | Top/bottom speed (mm/s) |EI.EI
Printing temperature (C) |21IZI | Quter shell speed (mm/s) |35
Bed temperature (C) |6EI | Inner shell speed (mm)jfs) |5III
Tipo de soporte Support
Support type Touching buildplate  ~
Ninguno / Touching Buildplate / Matform adhesion tyoe [RE =
Everywhere
Tipo de adhesion de plataforma -
Ninguna / Ala / Balsa

9.3.20 Pieza 20: Coche de juguete
9.3.20.1 Disefio de coches de juguete

1. Elija la forma del tubo, cambiela a 20x20x10 mm con pared gruesa de 5 mm y

40 lados y girela 90 grados. Luego muévalo a Z 0 mm.

Pagina 280 de 387



o o DIRECTRICES DE DISENO PARA LA IMPRESION 3D
hd FDM
n' [E ToyCar n };5 <)
I I = @ A msortar Expora

1o

A ROBOT@3DP REZN Co-funded by the
Proyecto n: 2019-1-ES0[-KA202-065905 % ’I Erasmus+ Programme
* of the European Union

&0
¢

1
e ¥
)

@ @
o
Lu;lVErqudl n;;;j - S-on
Dol « © Ah oot Exonar  Evare
= s B L ©
2
B
A 4
O

¥

2. Elija la forma del cilindro, cambielo a 10x10x80 mm, girelo 90 grados y ajustelo
con él en el centro del tubo. Luego copie el tubo y muévalo al lado opuesto
para hacer la segunda rueda y copie todo el conjunto de 60 mm hacia el lado

izquierdo.
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3. Elija la forma del cubo y cambielo a 80x50x20 mm y muévalo a la altura de |5

mm. Luego alinee en el centro del conjunto.
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Elija la forma redonda del techo y cambiela a 80x50x20 mm y muévala a la
altura de 35 mm. Luego alinee en el centro del cubo.
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5. Seleccione la forma de media esfera, cambiela a |15x15x7.5 mm y girela 90
grados. Muévelo 17 mm de altura y alinea con la parte derecha del cubo.

Luego duplica la media esfera para hacer la segunda luz.
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6. Ahora, el coche esta terminado.
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9.3.20.2 Coche de juguete impresion 3D configuraciones

Filamento

PLA
Didmetro - 1.75 (mm)
Flujo - 100%

Calidad

Altura de la capa - 0.2 (mm)
Espesor de la capa inicial - 0.3 (mm)
Espesor de la carcasa - 0.8 (mm)
Espesor inferior/superior - 1.2 (mm)
Densidad de llenado - 20 (%)

Quality Quality

Layer height {mm) |E|- 1 | Initial layer thickness {mm) |U-3 |

Shell thickness (mm) LE | Initial layer line width (%) ~ [115 |

Enable retraction Cut off ohject bottam (mm) |U-U |
|

Dual extrusion overlap {mm) |IZI. 15

Velocidad v temperatura

Velocidad de impresion - 50 (mm/s)
Velocidad de desplazamiento - 90 (mm/s)
Velocidad de la capa inferior - 30 (mm/s) Speed

Temperatura de impresion - 215 (C) Tavdiored Gl E

Temperatura de la cama - 60 (C) R |3|:|

Speed and Temperature Infill speed {mm/s) ||:|.|:|
Print speed {mm/s) |?5 | Top/bottom speed (mm/s) |EI.EI
Printing temperature (C) |21IZI | Quter shell speed (mmjfs) |35
Bed temperature (C) |6EI | Inner shell speed (mm)fs) |5EI
Tipo de soporte Support
Support type Touching buildplate  ~
Ninguno / Touching Buildplate / Matform adhesion tyoe [ =
Everywhere
Tipo de adhesion de plataforma -
Ninguna / Ala / Balsa
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9.3.21 Pieza 21: Avidon

9.3.21.1 Disefo del avion

Construye una pifa, de la lista de generadores de formas, y girala 90 grados.

1.
;J @ Avion n 5 . ;{on
ORoO « © AN roota | o | Eniaa
gy v 2 :['_j‘ L [;]
\'0}

= S e ©

-—

e e

o o0

i »

o -

2. Dibuja un platano nuevo, hazlo mas plano y déblalo editando la curvatura.

Girelo 90 grados, escale hasta que encaje con el cuerpo principal. Colocalo

como la cola del avion.

g; avion E A . é)0‘-)
=l =l ® 24| et | i
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-—_
> ) .
\\\ : ' P
=} -
=

Pagina 289 de 387



2

n ROBOT@3DP REZN Co-funded by the
Proyecto n: 2019-1-ES0[1-KA202-065905 *‘. 'f Erasmus+ Pr09ramme
* of the European Union

o DIRECTRICES DE DISENO PARA LA IMPRESION 3D
A FDM

a0
Ba

<l Avion
Doom «- © 'y
s meopse @ 9 H L, @

3. Copia la cola para arrancar las alas. Escala y colécalos como en la imagen de

abajo. Alinea todo. A continuacion, pulse el boton de grupo.
5 @ wer @ = 50
BODDOR A mow o ow

DT«
aswem a9 [ [, @

4. Ahora, busque el "SWEPT NACA" en los generadores de formas. Colocalo por

encima de la cola y bascalo hasta que encaje con el resto del avion. Alinearlo

con el cuerpo y agruparlos.
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9.3.21.2 Configuraciones de impresion 3D para el avion

I. Importe el archivo en el Software de corte ("Cura") y oriente la pieza de la mejor

manera para ser impresa.
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Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR a signin |

g Uiirier s < o B e L < | ™ Draft Quality - 0.3mm 0% K\ Off == Off &
Print settings X
Profile Draft Quality * v
= Quality v
Layer Height 9 |3 nm
x 0 m
5 e — e X Shell v
0 mm Wall Thickness ] | 3 i
ﬂ m . Wall Line Court [N IS
Top/Bottom Thickness 2] |: m |
ﬁ Lock Model O
Top Thickness [N ] | 1 mm |
Zl u“'lM ake Top Layers D@ s
Bottom Thickness e | i |
K7 Bottom Layers 2O |s
Ok Horizontal Expansion 0 mm
i £ Infill v
L Infill Density B o
Il material v
Enshia Batrartinn v
< Recommended
A Objectlist ® 13 minutes o

Il 2g-031m

Preview Save to File

2. Introduzco todos los parametros de impresion correctos (altura de la capa, cosquilleo

de la pared, relleno, soporte, velocidad, temperatura, ...) y compay algin

problema desde la "Vista previa"

Ultimaker Cura PREPARE MONITOR

View type Layer view < | Color scheme Line Type ¢ = Draft Quality - 0.3mm £ 15% &l on =+ off &

/
\ Print settings b 4
Profile Draft Quality *x v 137 .

/

e // £ rop wien e e
\ \_/ 5 Cooling v
Enable Print Cooling v
Fan speed 1000

L' Support v

Generate Support PN

Support Placement ® *) | Everywhere v

Support Overhang Angle &P 45

Support Pattern & | Lines v

Support Density P =

Support X/Y Distance & o i

= Build Plate Adhesion

Build Plate Adhesion Type P 9 | skirt

Skirt Line Count. P s [ ]
/L Dual Extrusion v

< Recommended

(© 15 minutes (i ]

Il 2g-033m

Save to File

A Objectlist

3. En este punto puedo guardar el ". Gcode" para enviar a la maquina.
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Ultimaker Cura

PREPARE PREVIEW MONITOR

2 Ultimaker 2+ < B ;\;w:\aﬁfeﬂmnsparentwwnn < = Draft Quality - 0.3mm B8 15% &% on = off &
1
3 save toFile Print settings x
« v 4 | « 210423 Cesar > File da stampare > Avion v O O Cercain Avion Profile PEm— x v
Organizza~  Nuova cartella = - -
= Questo PC Nessun elemento corrisponde ai criteri di ricerca £rop wnen kevaues
[ Desktop % Cooling 7
| Documenti Enable Print Cooling o
¥ Download FanSpeed 1000
&= Immagini Lt Support v
} Musica Generate Support PN |v
# Oggetti 3D Support Placement £ M) everywhere v
8 video Support Overhang Angle & | a5
BhWindows=SSDig Support Pattern & | Lines v
¥ Rete i Support Density &L |5
Nome file: | UM2_Avion Support X/Y Distance & 085 mm
Salva come: |G-code File (~gcode) e == Build Plate Adhesion v
_ Build Plate Adheston Type ® M) | skirt v

ol i = s
- — ytrusion v

< Recommended

A Objectlist @ 15 minutes 0

il 29-033m

Preview Save to File

9.3.22 Pieza 22: Pelota
9.3.22.1 Disefio de la pelota

1. Dibuja una esfera, cambia las medidas a 50 x 50. Copialo y cambia las medidas
del segundo a 48x48. Convierta esto en modo agujero. Alinearlos hasta que

estén uno en el centro del otro y agruparlos.

B ® B> =20
o e = I 1 )] A e | Expor x

&
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y
~
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2. Construye un Rams 5 a partir de la lista de generadores de formas. Cambiar
las medidas a 46 de didametro. Aumenta la altura hasta que supere el diametro
de la bola. Alinear todos los objetos. Convierte el Rams 5 en modo hoyo y

agrupalo con la esfera.

rﬂgnaous Dr?\l- .,n
DE®O - @ B e oo

& Ramss - & | =)

@ )

B - *

Y B

if e

(O
5]

3. Cree una matriz circular (12 copias, tamano 6, radio 25, altura 4). Alinea la

matriz con la bola. Conviértelo en modo agujero y presiona el boton de grupo.

4. Ahora, dibuja 3 esferas de diametro 4. Coldquelos dentro de la gran esfera,
preste atencion para no superponerlos. Puedes esconder el grande para
asegurarte de que las bolas pequenas estan cayendo dentro sin tocarse entre si.
Puedes esconder el grande para asegurarte de que las bolas pequenas estan

cayendo dentro sin tocarse entre si.
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9.3.22.2 Configuraciones de impresion 3D de bolas

I. Importe el archivo en el Software de corte ("Cura") y oriente la pieza de la mejor

manera para ser impresa.
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Ultimaker Cura

PREPARE PREVIEW MONITOR

4 Ultimaker 2+ < . ;ﬂ:‘:jf”’“‘“’*“’“““” < | = Draft Quality - 0.3mm EJ15% K\ On + Off &
2
Print settings X
Profile Draft Quality * v
£ rup wnen Keuduen
$5 Cooling v
5 Enable Print Cooling v
Fan Speed 1000
ﬂ &% Support v
Generate Support £ v
ﬂ - ~ “~ Support Placement & F) | Everywhere v
OB 7 | | 4 Support Overhang Angle & |
Zl = — Support Pattern & | Lines v
Support Density &P |5
g% Support X/Y Distance & s m
== Build Plate Adhesion v
‘"L. Build Plate Adhesion Type P ¥ | skirt v
Skirt Line Count P |5
/K Dual Extrusion v
< Recommended
A Object list @ 2 hours 27 minutes ﬂ
& Um2_Bolas Il 22g: 209m

297%497x495mm 7
Preview Save to File

w00

2. Introduzco todos los parametros de impresion correctos (altura de la capa, cosquilleo
de la pared, relleno, soporte, velocidad, temperatura, ...) y compruebo si hay algln

problema desde la "Vista previa"

Ultimaker Cura PREPARE MONITOR [vrepace] [Sonm ]

View type Layer view < Colo:

L

cheme  Line Type # = Draft Quality -0.2mm El15% mion = off ¢

Print settings x
Profile Draft Quality x v w @
= Quality v
Layer Height & 02 mm
2L Shell v
Wall Thickness

Wil Line Count
Top/Bottom Thickness
é 2 Top Thickness

Top Layers

v | Snap Rotation Bottom Thickness.

SR~ RN A

Bottom Layers
Horizontal Expansion 0 mm

'|ll 3 mfil 0o v

MIE; Infil Density o | ®
Infill Pattern Grid v
i aaararial ~r

< Recommended

(© 3 hours 46 minutes (]

1] 23g-312m

Save to File

49.7x437 x495mm

= G > °
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3. En este punto puedo guardar el ". Gcode" para enviar a la maquina.

Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR

[verkegiae ] [anin]

- Ultimaker 2+ < | Ultimaker Transparent Nylon

b < | = DraftQuality-0.2mm B3 15% Kion = off &
(3 save to File X Print settings x
« v 4 1 « 210423 Cesar > File dastampare > Bolas v O P Cercain Bolas profile Drafe Quality * v
Organizza > Nuova cartella =- @ -
= Questo PC Nessun elemento corrisponde ai criteri di ricerca, = Quai o
= ualil
9 Desktop = ]
Layer Height & 02 mm
[ Documenti Wy 9
{ shen v
& Download Lo
= Immagini
D Musica Wall Line Count e |
B Ogoetti 3D Top/Bottorn Thickress o [s mm
&/ video Top Thickness ” e mm |
. Windows-55D (C Top Layers D e s
@ o Bottom Thickness Do mm
Rete
Bottom Layers D@ s
Nome file: | UM2 Bolas -
Horizontal Expansion 0 mm
Salva come: | G-code File (*.gcode) v
2 mfil e v
Salva Annulla
T AAaraghl ~
< Recommended
A Objectlist ® 3 hours 46 minutes o

Il z3g-3.12m
497x 497495 mm

S 0 d

9.3.23 Pieza 23: Forma Caramelo

9.3.23.1 Disefio de caramelos

1. Dibuja una Pifia v1.0 (en formas generadores), girala 90 grados. Cambie las

medidas a 20 x 50. Cambie el niUmero de vértices y tiras para que sea mas

facetado.
Bl @ conmeo El»=20u 30
ODDOw - ® O smester | Gomrer | Emare | omar  ewara
R P F) k il = @

G

P & @
Y
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2. Construya una estrella alta. Cambia su altura a 60 y coldcala junto al otro

cuerpo.

3. Copia la estrella y coloca la segunda como en la imagen de abajo. Conviértelo

en modo agujero y agrupalo con la otra estrella.

EH_ Caramelo n - o

&ol

m O « ) A e e g
L @

& estrellaalta a9

P » % 0 @
» > 0 6 =

4. Hacer una simetria de la estrella hueca que obtuvimos y colocarla en el otro

lado del cuerpo central. Alinearlos todos y fusionarlos presionando el botén de

grupo.
ﬁ::: Catinelo u 5 e l,QbQ
G = RS @ © 5 dh o ewow  fans
a roma ae Fj L [a

P » & 0 : @
> 0 ¢ =
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9.3.23.2 Configuraciones de impresion 3D de la forma caramelo

I. Importe el archivo en el Software de corte ("Cura") y oriente la pieza de la mejor

manera para ser impresa.

Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR
4 Ultimaker 2+ < | IRl JtimakerTransparent Nylon < | ™ DraftQuality- 0.3mm Bl 1o% &on =+ off &
Print settings b 4
Profile Draft Quality * v

Enable Retraction v
@ speed v
Print Speed 5 mm/s
InfillSpeed s mm/s

Wall Speed 40

Outer Wall Speed 0
Tnner Wall Speed 2 mm/s
Top/Bottom Speed 20 mm/s
Ll"'iTV\akerz+ Support Speed FaE mm/s
Travel Speed @ 150 mm/s
2 Travel v

2 Hop When Retracted

. 7
it . u o
e o % Cooling
ni-a?msﬁ:qi = Enable Print Cooling v

< Recommended

® 4 hours 5 minutes o

& UM2_Caramelo il 23g-592m

1232x424x424mm -
Preview Save to File

S wIduoo

A Objectlist

2. Introduzco todos los parametros de impresion correctos (altura de la capa, cosquilleo
de la pared, relleno, soporte, velocidad, temperatura, ...) y compruebo si hay algln

problema desde la "Vista previa"

[ ]
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View type Layer view < | Colorscheme  Line Type

A Objectlist
#  UM2 Caramalo

424x424x1232mm

Sw T I >

# = DraftQuality - 0.3mm EH10% & on = off ¢
Print settings X
Profile Draft Quality * v 409

= Quality v

Layer Height £ 03 mm

J§  shell v

Wall Thickness |3 mm ‘

Wall Line Count e -

Top/Bottom Thickness

Top Thickness

Top Layers DO s
Bottom Thickness D e mm

Bottom Layers DO s
Horizonta Expansion 0 mm
73 mfill o v
Indill Density N w0 3
Infill Pattern Grid v
Tl maararviat e

< Recommended

@ 3 hours 15 minutes ﬂ

Il 36 2.90m

Save to File

3. En este punto puedo guardar el ". Gcode" para enviar a la maquina.

Ultimaker Cura

PREPARE PREVIEW

- Ultimaker 2+ < 2 Uttimaker Transparent Nylon
0.4mm

3 save to File

« R
Organizza ~

= Questo PC
I Deskiop

= Documenti
¥ Download
= Immagini
D Musica

¥ Oggetti 3D

8 video

& Rete

~ Nascondi cartell

Salva come: |G-code File (*.gcode)

<« 210423 Cesar > File da stampare > Caramelo v | O
Nuova cartella

Nessun elemento corrisponde ai criteri di ricerca.

& Windows-SSD (C

v

Cerca in Caramelo

Nome file: | UM2_Caramelo

le

A~ Objectlist

& UMz Caramelo

< = DraftQuality - 0.3mm B 10% &on = off ¢
Print settings x
Profile Draft Quality * Vv
= Quality v
Layer Height & o3 mm
J§  shell v
Wall Thickness |3 mm ‘
Wall Line Count DO 4
Top/Bottom Thickness n A mm
Top Thickness DN’ ] ‘ 1 mm
Top Layers e s
Bottom Thickness e ‘ mm
Bottom Layers DO s
Horlzontal Expansion 0 1m
% mfill o v
Infill Density D (10
Grid v

< Recommended

(© 3 hours 15 minutes (]

il 3sq-250m

Preview Save to File
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9.3.24 Pieza 24: Casa
9.3.24.1 Disefio de la casa

1. Construye un cubo.

an = n?“ - en
@ - @ '

® W

4 &
2. Cambie las medidas a 40 x 40 x 20.
@ o B> = 2A
DROO « ® R e .

o

99

® W
4 4

3. Ahora construye el techo y cambia el ancho a 45 y la profundidad a 40.
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t
@

2000

_— o
4. Eleva el techo hasta 20 de altura.
5. Alinea ambas figuras seleccionando las dos pulsando "Mayus".
B e > = 560
Boo@E « ] (& i® A e eporsr  envars
& shapes(z) 9
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6. Luego, presione "Grupo" para fusionarlos en uno.

.

e

7. Seleccione un nuevo cubo y cambie sus medidas a 7 de ancho y 5 de alto.

éé; B wsa
BEED - - ;
a | s iv B L @

BEB»= 20
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8. Ahora, dibuje un "Techo redondo”, 7 de ancho y 3.5 de alto. Levantalo hasta 5

de alto.

B o El>»= 20

DD oO « =] s
com a0 @ L ©

ool

® W

4 &
&L "
=,
9. Seleccione el cubo y el techo redondo y alinee. Luego, agruparlos.
o B> = 2A
[ = = BT N @ D B AN e epona e

~awe @9 [ L B

T N
, @ &
Ql'r
w4
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10. Coloque la puerta en el centro de la casa y cambiela al modo agujero. Luego,

agruparlos.

EE‘, Casa ER - &’n
BO@ « ® DB IF 4 e e
& Shapes(2) a9 D rIL__, E]

4]

® W
@ &
Q ™
w 4

11. Usa un cubo de 7 x 7 para hacer la ventana. Colécalo en la parte delantera de

la casa.

850 @ cosa

boT -« @ fp oo o

il
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12. Copie esta ventana presionando el boton "Alt", mueva la nueva al otro lado.

Luego cambielos al modo agujero y agrupe la casa y las dos ventanas.

13. La casa esta terminada.

wam
aas

=N}
i

B» =20
%A\L 7 e T |

v B L O

¥
98
44

A e
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9.3.24.2 Configuraciones 3D de la casa

|. Importe el archivo en el Software de corte ("Cura") y oriente la pieza de la mejor

manera para ser impresa.

PREPARE PREVIEW MONITOR Marketplace

Ultimaker Cura

[ Ultimaker 2+ < + Ultimaker Transparent Nylon < = DraftQuality- 0.3mm B 10 klion =+ off #

04mm

Print settings x
Profile Draft Quality * v
Travel Speed ? 150
= Travel v
ﬂ %0 ZHop When Retracted
0 n 5 Cooling v
B||.c = ;
Fan Speed 1000
Lock Model
ﬂ ! Support v
Generste support £ v
Zl Support Placement & ¥ Everywhere v
Support Overhang Angle &P |as
| ¥
jay § Support Pattern P | Lines v
m Support Density & |5
||| i} Support X/¥ Distance &£ 08 mt
= Build Plate Adhesion ~
Build Plste Adhesion Type &£ ) | skirt v

< Recommended

A Objectlist ® 1 hour 22 minutes 6

& umzcass Il 16g- 219m

450x400x300mm y
Preview Save to File

w09

2. Introduzco todos los parametros de impresion correctos (altura de la capa, cosquilleo
de la pared, relleno, soporte, velocidad, temperatura, ...) y compruebo si hay algin

problema desde la "Vista previa"
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Ultimaker Cura PREPARE MONITOR

~

heme Line Type ¢ | = DraftQuality - 0.3mm B 1% kion = off &

View type Layer view

Prints

Profile Draft Quality * v

Travel Speed @ 150 mi

-
= Travel v

5 X0 mm 7 Hop When Retracted
5 p— g5 Cooling v

il o = Enable Print Cooling v B
Fan Speed 1000

ﬁ Lock Model Fl S o
Generate Support D v

Zl Support Placement & ¥) | Everywhere v
Support Overhang Angle &P a5
Support Pattern & | Lines v

= Support Density #

[l Il“ SupportX/¥ Distance &# os mm
== Build Plate Adhesion v
Build Plste Adbesion Type &P ) | sirt v

< Recommended

(@ 1 hour 22 minutes (i )

1l 169-215m

Save to File

Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR

-2 Ultimaker 2+ < Gl I T N < = Draft Quality - 0.3mm B 1o% &lon +off &
]
@ save toFile X Print settings X
« v |« 210423 Cesar  File dastampare > Casa v o O Cercain Casa Bradiie oraft Quality * v
Organizza > Nuova cartella =~ @ =
= s em risponde ai criteri
Questo PC Nessun elemento corrisponde ai criteri di ricerca. Travel Speed @ 150 mim/'s
I Deskto
P T Travel v
=] Documenti
B X |0 = 7 Hop When Retracted
¥ Download z :
0 ¥ Cooling v
ﬂ =l Immagini " |
Enable Print Cooling v
z|d D Musica
Fan Spead 100.0
ﬁ ¥ Oggetti 3D &
Support v
B video ER
Generate Support LD v
£ Windows-SSD (¢ e
Support Placement @ 9 | everywhere v
v
i & Rete Support Overhang Angle & |as
Nome file: | UM2_Casa Support Pattern & | Lines v
- Salva come: | G-code File (*.gcode) SHBRGRDERY & s
[l | a: Support X/¥ Distance & |06 om
 Nascondi cartelle Gl plate Adhesion v
ion Type &£ 9 | skirt v
< Recommended
(@© 1 hour 22 minutes o
il 16-2.19m

Preview Save to File
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9.3.25 Pieza 25: Cohete

9.3.25.1 Disefio del cohete

1. Construye un cilindro. Coloquelo a 20 por encima del plano de trabajo y

cambie su altura a 50.

L

B & oo B»=:2A
DoDenm « © s x
- aQ
@ : .

Q 99

Q

BT

e | '@ W

2. Dibuja un cono y alinea con el cilindro. Luego, agruparlos.

oo
] Cohete
@no

ODhEom «
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3. Busque el "tubo de alta resolucion ..." en Formas generadores y colocalo debajo
del cilindro. Cambiar las medidas: Diametro superior 20 y Diametro inferior

30. La altura 20. Alinearlos y agruparlos.

:: [E Cohete ﬂﬁ 5 ‘C‘en
S &) b meoner  Eporar envara
- womsowo. @ 9 ] L @
@
<]
’ c @
™o
: , @ €
o~ @
< » A >

4. Construye un "SWEPT NACA" y cambia las dimensiones segln lo necesites.

E: [E] Cohete um h ._,n

D&l « © N

om0 FH L B

afilla ahdda.
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Copia la Naca Barrida y coldcala en el otro lado. Pulse el boton de simetria.

B @ e O» =20
B o8 - ! ;
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7. Seleccione los dos NACA barridos colineales, alinee y agrupe. Repite esta

accion con las otras dos.

E; | [ conete D?\“ = --'0‘1
OB EE -~ A (e T
“ e a9 [ L @&

- N

- Yy

}

‘ 4

P =

«ffla aslda.

8. Alinea ahora el cuerpo principal del cohete con el 4 Swept NACA. Fusione
todas las partes presionando el botén "Grupo”.
i @ covem B> a0
R @D R

=5 L W

-~ ~N

-~

)
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9.3.25.2 Configuraciones de impresion 3D de cohetes

I. Importe el archivo en el Software de corte ("Cura") y oriente la pieza de la mejor

manera para ser Impresa.
Ultimaker Cura PREPARE PREVIEWY MONITGR
= Utimaker 2+ < S < | = Draft Quality - 0.2mm B 1ow dlon = off #
Print settings x
e =] ) Profile Brak Quality * v

£l TopfBattom Spsed » s

2Ll xle | / Support speed & w "
. | ravel Speed @ w0
i | / =2 Travel o
zlo
TR | 2 Hop When Retracted
?? Lock Model b . ~
| | | 7
Z‘ | i o 1000
i i jf K. Support v
K Generate 5. L e BEd
supy £ 0 verpwhere ~
I, S ———— e
Support Pattam & Lnes ~
Support Density &£ »
< Recommended
A Object s (@ 1 hour 55 minutes [i ]
s i e | Wl 39-209m
540 % i Preview Save ta File
SwTU9

2. Introduzco todos los parametros de impresion correctos (altura de la capa, cosquilleo
de la pared, relleno, soporte, velocidad, temperatura, ...) y compruebo si hay algin

problema desde la "Vista previa"

Ultimaker Cura PREPARE MONITOR

View type Layer view < | Colorscheme Line Type # = Draft Quality - 0.2mm B 10% &l Off == off ¢
AR x
Profile Draft Quality * v
= Quality v
Layer Height P 02 mm
# J4  shell v
P Wal Thickness LRE mm | 29
Wall Line Count DO |
Top/Bottom Thickness » |3 mm |
ﬂ Top Thickness Do | mm
Zl Top Layers DO s
Bottom Thickness Do | mm
&7 Bottom Layers DO s
Jat Horizontal Expansion 0 mm
it 73 Infill o v
‘"L
: Infill Density D 10
Infill Pattern Grid v

il maararial

< Recommended

(© 1 hour 41 minutes (i ]

& umconee Wl - il +2g-1.53m

540x54.0x90.0 mm el )
hmdoy / Save to File

S&aT0 9 >

A obj
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3. En este punto puedo guardar el ". Gcode" para enviar a la maquina.

PREVIEW

Ultimaker Cura PREPARE MONITOR

Co-funded by the
Erasmus+ Programme
of the European Union

View type Layer view < Color scheme Line Type

1
(3 save to File X

&« a8 « 210423 Cesar > File dastampare > Cohete v O £ Cercain Cohete

Organizza Nuova cartella =R °

= Questo PC
I Desktop
= Documenti

& Download

Nessun elemento corrisponde ai criteri di ricerca.

& Immagini
D Musica

B Oggetti 3D
8 video

. Windows-SSD ((

) Rete s

o B [51) B | [H

Nome file: | UM2_Cohete v

Salva come: G-code File (*gcode) w2

Salva Annulla

A Nascondi cartelle

A Objectlist
& UM2_Cohete

540x54.0%90.0 mm

o TN

9.3.26 Pieza 26: Colador

9.3.26.1 Disefio del colador

¢ | = DraftQuality - 0.2mm

Print settings

Profile Draft Quality

= Quality

Layer Height

J  shell

Wall Thickness
Wall Line Count

Top/Bottorn Thickness

g3 10% &l Off = off ¢

Top Thickness PN ] nm
Top Layers N s
Bottom Thickness e ‘ mm
Bottom Layers DO s
Horizontal Expansion 0 n
£ Infil o v
Infill Renssity 10
il Patcer Grid v
L[] B VESN) O
< Recommended
@ 1 hour 41 minutes o
Il 125+ 1.93m

Save to File

1. Comience con la media esfera y modifique las medidas a 30x30 presionando el

desplazamiento, para mantener las proporciones.

=1

] @ e oar-Lapp

= R
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Copie esta media esfera, presionando el boton Alt, y escale a 28x28. Cambielo

al modo de agujero e hizo otra copia con el mismo tamano. Luego, alinee la

primera media esfera y una de las otras. Con estas dos formas seleccionadas,

presione el boton de grupo.

al

_ [E tncredible Albar-Lappl n};. &b ‘700
ODhod e« © s} ? A

.4
e ¥
e e

n B

Ahora busque los Rams 5 en los generadores Shapes. Dale una medida de 27 de
didametro y aumenta su altura, luego céntralo con la primera media esfera.
Convierte los Rams 5 en modo agujero. Seleccione los carneros 5 y la media

esfera y presione el botén de grupo.

o

an [El incredibie Albar-Lappt Ej‘\ - ‘-OQ
oR@eO - BODD R & - g
& Shapesiz) & E
e
~ my
¥ 4
P =
(U
[
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4. Seleccionamos la nueva media esfera con agujeros y la antigua que hemos creado.

Alinearlos. Después, créate un trapecio circular. Cambia las medidas a 5y 3 de

diametro y 29 de largo. Colodcalo junto a la media esfera.

B [ tncredible Albar-Lappi
c Al

BEoE -

an

an OB -

o
B [E) incredibie Albar-Lappt
Ir

f @
)DCD
.®ﬂ
- @
o

5. Una vez que lo tenga alineado, presione el botén de la bombilla para ocultar la

media esfera de arriba. Luego, seleccione el trapecio y la media esfera en el modo

@1 [E Incredible Albar-Lappi

ao

BE@6 -

n?’”‘ " \‘90
\,D/]|L npor Eportar E

-
5 .

0 @

) e ©
.Q «©
bt

@ 1
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de agujero y presione el botén de grupo. Después, presione el boton de la

bombilla de arriba y la media esfera oculta volvera a aparecer.

6. Cree un cilindro de orificio. Bascalo a 6 x 6 y colocalo en el extremo del mango.

Seleccione todo y presione el botén de grupo.
BEZ @ tncredtible Atbar-Lappt n:ﬂh Y Ivinn

&

DRom - © A

[ =
[ [E Incredible Albar-Lappi n o] .4°Q

an

DD ea - ) B da

® W
@ 6
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9.3.26.2 Configuraciones de impresion 3D para el colador
I. Importe el archivo en el Software de corte ("Cura") y oriente la pieza de la mejor
manera para ser impresa.

PREPARE PREVIEW MONITOR

Ultimaker Cura

4 Ultimaker 2+ < . g‘;‘mkmmmw’\‘y‘ﬂ” < = Draft Quality -0.3mm 3 10% Kl on = off &
.4mm
/ Print settings X
Profile Draft Quality * v

Wall Speed « mm/s

Outer Wall Speed 20 m/s

Inner Wall Speed 2« mm/s
Top/Bottom Speed 20

Support Speed e mm/s

Travel Speed @ 150 mm/s

2 Travel v

& =2

2 Hop When Retracted

o BB B

& i
| snap Rotation % Cooling N
Enable Print Cooling v
Fan Speed 1000
&\ Support &
w
ik, p—— o v
Support Placement & ¥) | Everywhere v
Support Overhang Angle &f |55

< Recommended

@ 22 minutes o

I 35022

Preview Save to File

A Objectlist

& UMz colador

63.0x300x150mm

e J0J

2. Introduzco todos los parametros de impresion correctos (altura de la capa, cosquilleo
de la pared, relleno, soporte, velocidad, temperatura, ...) y compruebo si hay algln
problema desde la "Vista previa"

Ultimaker Cura PREPARE MONITOR

Viewtype Layer view < scheme  Line Type ¢ = Draft Quality - 0.3mm E810% &\ on = Off &

| I

Print settings x
Profile Draft Quality * v 5 @
Layer Height &£ o3 mm
J§  shell v
x |0 —
Wall Thickness 2RE! mm |
g m Wall Line Count DO 4
zo n Top/Bottom Thickness EE mm |
Top Thickness DO | mm
Lock Model

SR~ RN A

o LS D@ s
Bottom Thickness X} ‘:
Bottom Layers N s
Horizontal Expansion 0 o
B3 nfin o v
Infil Density [ BE)
InfillPattern Grid v ®
Il material -

< Recommended

(© 22 minutes (i)

il 3q-0.2m

Save to File

63.0x300X150mm 2

o0 O WL - 5L A il o
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3. En este punto puedo guardar el ". Gcode" para enviar a la maquina.

Ultimaker Cura
4 Ultimaker 2+ <

PREPARE

Ultimaker Transparent Nylon
04mm

|

PREVIEW

(3 save to File
« v 4
Organizza Nuova cartella

& Questo PC
I Desktop
= Documenti
¥ Download
& Immagini
b Musica

¥ Oggetti 3D

.. Windows-SSD (C

R LA N s

@ Rete X

<« 210423 Cesar > File da stampare > Colador v | O

Nessun elemento corrisponde ai criteri di ricerca,

O Cerca in Colador

(]

Iy § Nome file: | UM2_Colador

Salva come: | G-code File (*.gcode)
ik

A Nascondi cartelle

Salva

Annulla

A Objectlist
& UMz Colador

630x30.0x150 mm

[ e w s

9.3.27

9.3.27.1

Pieza 27: Flor

Disefio de una flor

< | ™ DraftQuality - 0.3mm P4 10% Klon =+ off ¢

Print settings %
Profile Draft Quality w v
Layer Height PP o3
Ji  Shell v
Wall Thickness (3 mm
Wall Line Count DO ¢

Top/Bottom Thickness

”
Top Thickness N} mm ‘

Top Layers e s
Bottom Thickness e ‘:
Bottom Layers DO s
Horizontal Expansion 0 mm
79 mfil o v
Infill Density n (10
Infill Pattern Grid v

I :

< Recommended

@© 22 minutes [ ]

Il 5q-0.m

Preview Save to File

1. Construir una matriz circular. Seleccione el modo de perfil personalizado para

dibujar la forma de los pétalos. Elige el tamano, el radio, la altura... que

prefieras.
En @ Flor

ODep@en «

E»=:0

o i

L 5]
&®
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2. Dibuja un cilindro en el medio. Adapta el tamano, alinea con los pétalos.

Agregue bisel y segmentos para ver la esquina del cilindro redondeada y suave.

[T

Eﬁ E For
OeEod « © N e e

) Cubo Cilingr

o
il

3. Seleccione el cilindro y los pétalos y Unalos presionando el grupo.

b»e 0
i: B Ffor u?a - “:ogh
@ - @ mportar  Expotar  Eavisra 1)

9.3.27.2 Configuraciones de impresion 3D para la flor

I. Importe el archivo en el Software de corte ("Cura") y oriente la pieza de la mejor

manera para ser impresa.
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Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR

4 Ultimaker 2+ < . 5‘;"“3“'”3”59“9”"\‘Y‘“” < = Draft Quality - 0.2mm B 10% &l off = off o
.4mm
Print settings x
Profile Draft Quality * v
Top/Bottom Thickness o ) ‘ 3 mm ‘
B Top Thickness PN ] ‘ mm
x o m
Top Layers DO s
i g i Bottom Thickness e | mm
z o m Bottom Layers Do s
ﬂ R Horizontal Expansion 0 men
E il e v
Zl Infill Density " (10
Infll Pattern Grid v
7% Il material v
ox Enable Retraction v
i"l" @ speed 2
’ Print Speed s mm/s
Infill speed 4 nmis
< Recommended
(© 1 hour 51 minutes (i)
Il 15g-2.03m

Preview Save to File

2. Introduzco todos los parametros de impresion correctos (altura de la capa, cosquilleo
de la pared, relleno, soporte, velocidad, temperatura, ...) y compruebo si hay algin

problema desde la "Vista previa"

Ultimaker Cura PREPARE MONITOR [ Marketplace | [ signin

# = Draft Quality - 0.2mm EB10% &l off =+ off &
/
/ Print st x
/ Profile Draft Quality * v
Top Layers 20 |5

View type Layer view < | Colorscheme Li

v Bottom Thickness D0 | mm
B x |0 Bottom Layers 20 s
0 Horizontal Expansion 0 mm -
F I £2 mfin e v
Infill Density D (10
ﬂ Lock Model Infill Pattern Grid ¥
Il materiat v
Zl Enable Retraction v
) Sspeed v
i Infill peed s m/s
i"l" Wall speed © mmis
Outer Wall Speed E)
Inner wall Speed 0 mm/s

< Recommended

(© 1hour 51 minutes (i)

Il 156+ 203m

Save to File

3. En este punto puedo guardar el ". Gcode" para enviar a la maquina.
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Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR

4 Ultimaker 2+ ¢ | KA Jomekerensparenthyion < | = DraftQuality - 0.2mm P8 10% &L Off = Off &
it

(3 save ta File X Print settings X
« v 4 | « 210423 Cesar > File da stampare > Flor v |0 O CercainFlor — [rm— % v
Organizza~  Nuova cartella = - @ —
= Questo PC Nessun elemento corrisponde ai criteri di ricerca Top Layers 20 s
I Desktop Bottor Thickness e mm
F{ x[y 5 Dowmen st ne s
& Download
q Horizontal Expansion 0 mm
&= Immagini
'Y 52 mfil o v
z|9 b Musica
Infill Density 2 [ g
¥ Oggetti 3D
Infill Pattern Grid ~v
8 video
lijl material v
& Windows-5SD (C
Enable Retraction ~
v
nE b Rete @ speed v
nE Nome file: | UM2_Flor print Speed e
Salva come: | 3MF file (*3mf) Infill Speed 45
I |lL_ wall Speed a0
A Nascondi cartelle Annulla Dmecyall Speed 0

fspeed 40 mm/s

< Recommended

(© 1 hour 51 minutes (i )

Il 15g-203m

Preview Save to File

A Objectlist
& UMz Fior

794x794x120mm

S e T OIS

9.3.28 Pieza 28: Interruptor
9.3.28.1 Disefio del interruptor
1. Comienza con un cubo de 50 x 30 x 10.

iHi A 0
e p— El» s g

Lo wm «~ © N

o Wy
e

e
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2. Copia el cubo, coldcalo a 9 de altura y cambia las medidas a 40 x 20 x 10.
Alinearlo con el otro cubo.

g;jl__ [E Interruptor u 5 .'-*’-60

DB EE - 2O9DDBEM
H L ©

L
2 @@

2
>

3. Cambie el cubo superior al modo de taladro y agrupe las dos figuras.

§;r.l' Interruptor D ?\., - "‘}on
i b twportac  Expania

2

zZ '@

e

4. Dibuja dos cubos mas. Gira el segundo 40 grados y colécalo como en la imagen

de abajo. Alinearlos y agruparlos.
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5. Escala estos dos cubos agrupados y colécalos en el centro de la otra figura.

Alinearlo todo y pulsar Grupo.

gﬁ[; Interruptor D .ﬁ - S,
(VR =R @ re) A imeortar Epotar Envara
& roms ae B L @

l‘;.‘" - o i

§9©
LA

I
i1 B interruptor
cAlo] .

Oohoo «
éﬁ‘] @ Interruptor u F Sun
Oomol « (3] BB 5 db oo eoomw  envors

4 Shapes(z) - Q EI El: g
@ @ -
A ”
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6. Crea un texto y escribe "ON". Seleccione la tipografia y el bisel que prefiera.

E»= 20

[t
Bu. [E Interruptor
Enviara

[ Al

[ = = Y © i

ihme ae B L @
® 2 -

=88
)m
w 4
e B

7. Escalay colécalo como en la imagen de abajo. Cree una copia y escriba "OFF".

o
B3 [ interruptor
o}

ODmom «~
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8. Gira el texto "OFF" 40 grados y colocalo en la cara inclinada que hicimos antes.

Alinee los cuerpos del texto con las otras figuras.

B ® o B> =20
m 9 - © N tworter bxponar enviar
= | ros ae B L @
() g
-
e
. S 'Y

9. Seleccione todos los cuerpos (presionando "shift") y presione el botén Grupo.

g;;é i @ interruptor B ﬁ [} ’Obn
B g@ e © l:'\j B I8 Ap  meena  expotsr  En
= ﬂ iy @ L @

< 4
Q@ ™~
w» 4
e ¥

9.3.28.2 Cambiar las configuraciones de impresion 3D

I. Importe el archivo en el Software de corte ("Cura") y oriente la pieza de la mejor

manera para ser impresa.
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Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR

2 Ultirmaker 2+ ¢ 1 Uttimaker Transparent Nylon < | = DraftQuality - 0.3mm ZH 10% gL off =+ off &

0.4mm

/ \ Print settings X

Profile Draft Quality * v
nner wa speeu au
Top/Bottom Speed b mm/s
ﬂ Travel Speed @ 150 nm/s
2 Travel <
ﬂ 7 Hop When Retracted
¥ Cooling v
Enable Print Cool v
idraiesics S—
R T e Fan Speed 1000
v
Zl v | snap Rotation Ll support
Generate Support &P
&7 : = v
=5 v
nk +  Build Plate Adhesion
Build Plate Adhesion Type P 9 | skirt ~
'"L_ Skirt Line Count £ |5
/K Dual Extrusion v
P special Modes <
< Recommended
A Object list @ 46 minutes o
& UMz mteruptor 1l sg-116m

500%30.0x 166 mm . -
Preview Save to File

S Juod

2. Introduzco todos los parametros de impresion correctos (altura de la capa, cosquilleo
de la pared, relleno, soporte, velocidad, temperatura, ...) y compruebo si hay algln

problema desde la "Vista previa"

Ultimakel’ Cura PREPARE MONITOR

e Layerview < | Colorscheme Line Type # = DraftQuality - 0.3mm ER 10% &% off =+ off &
_ ’
Print seftings X

Profile Draft Quality * Vv

e —— a

Top/Bottom Speed 0 mm/s
Travel speed @ 150 mm/s
2 Travel v

2 Hop When Retracted

¥ Cooling v

- ~ Enable Print Cooling v
> L7 Fan Speed 1000

Ll Support v
Generate support &

~ | Snap Rotation

= Build Plate Adhesion

o = B

Build Plate Adhesion Type P M) | skirt ~
Skt Line Coun £ s 1 :
/R Dual Extrusion v
B special Modes <

< Recommended

s (© 46 minutes (i ]

Il &g 1.16m

Save to File

3. En este punto puedo guardar el ". Gcode" para enviar a la maquina.
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PREPARE PREVIEW MONITOR

4 Ultimaker 2+ < 0 Bl bl < | = DraftQuality - 0.3mm B8 10% &% off = off ¢

0.4mm
1

(3 save to File X Print settings X
« v 4 | « 210423 Cesar > File dastampare > Interruptor v U £ Cercain Interruptor profile Sttty * v
Organizza ~ Nuova cartella = - (] -

|5 Documenti (2
Nessun elemento corrisponde ai criteri di ricerca. wnner wan speeu v
&I Immagini
Top/Bottom Speed 0 mm/s
LAVORI 5
Travel Speed @ 10 mm/s
Caramelo -
—= Travel v
Cohete
7 Hop When Retracted
Flor :
%  Cooling N
Interruptor % 4
Enable Print Cooling v
@ OneDrive Fan Speed 1000
= Questo PC L' Support g
1B Deskton i Generate Support &
Nome file: | UM2_Interruptor = Build Plate Adhesion g
Salva come: | G-code File (*gcode) Build Plate Adkesion Type P ) | skirt v
Skirt Line Count LM s
[P =
A Nascondi cartelle 7k Pua|Extrusion v
Py specia)Modes <
< Recommended

(© 46 minutes ]

lijl 8g-1.16m

Preview Save to File

9.3.29 Pieza 29: Lapiz
9.3.29.1 Disefio de un ldpiz

1. Construye un poligono de 6 lados. Cambie las medidas a 10 x 8,66 x 70. Haga

una copia de este y conviértalo en modo agujero.
i = B»= 20

DEo6 - @ an Bl

w o
I
 ©
S

2. Crea un cubo mas ancho que el poligono y colocalo encima de él. Eleve el
poligono de modo de orificio para colocarlo como en la imagen de abajo y

agréguelos.
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E;{:’ Lapiz n F - P-.n
v = 1 © Ah o Egorar enviers

4 Forma ae 55 - E

o
) . N
4 &
&L
gz:‘um
oR @@ « =

) . N

20

-
Q -

3. Convierta la forma en modo taladro. Y presione el boton de la bombilla para

B»= =0

= I )] B &

ocultarlo.
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4. Dibuja un cono, colocalo por encima del poligono. Cambie el radio de la base a

6 y la altura a 18. Alinearlo con el poligono. Fusiona el poligono y el cono.

Ahora presiona el botén de la bombilla de arriba para mostrar el cubo que

B 2 e u?“ =20
B9 - @ Q Ab e mponsr | mvse
com a0 @ L @
0 oo O
99
'@ W
L& "
: Lapiz u;ih - Enn
o o8 - ® DBk M
i - Shapes(z) ae Ij I Q
% L 4 S -
) . W!\%
& "
hemos escondido antes.
5. Seleccione ambos cuerpos y pulse el boton de grupo.
gy [E Lapt n;b - an
o - ® o
B L ©
L / . \N
&L "
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9.3.29.2 Ldpiz de impresion 3D sembradas

|. Importe el archivo en el Software de corte ("Cura") y oriente la pieza de la mejor

manera para ser impresa.

Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR

=4 Ultimaker 2+ < | WmskerTansparaitNyion < = DraftQuality- 0.3mm ER 10% &% off =+ off &

0.4mm

Print settings x

Profile Draft Quality * v

an speea w
Top/Bottom Speed 0
B el Travel Speed @ 10 mmls
0 5—' Travel v
ﬂ Z Hop When Retracted
zo
% Cooling v
ﬂ Lock Model Enable Print Cooling v
. Fan Speed 1000
X ll’lMa](er2+ P G v
—— &
na 4 Build Plate Adhesion
Build Plate Adhesion Type ® M) | skirt
""lL Skire Line Count £ |5
/K Dual Extrusion v
Bl Special Modes <
< Recommended
A Object list @ 16 minutes o
Il 4-050m

Preview Save to File

2. Introduzco todos los parametros de impresion correctos (altura de la capa, cosquilleo
de la pared, relleno, soporte, velocidad, temperatura, ...) y compruebo si hay algin

problema desde la "Vista previa"

Ultimaker Cura PREPARE MONITOR

Viewtype Layer view < | Color scheme Line Type # = DraftQuality- 0.3mm £ 0% ki Off = off &
ALY VS //
a '( Pr\ms x
Q=2+

Profile Oraft Quality * v

= Quality v
Layer Height ® M 3 mm
sl : I shell v
179
2 o Wal Thickness . ‘ 3 mm ‘ 4
ﬂ z|o n Wall Line Count DD s
ﬁ odéiiot] Top//Bottom Thickness ) ‘ 3 mm
Top Thickness. 2 e ‘ mm ‘
Top Layers e s
Zl Bottom Thickness 2 e ‘7"\‘
) V) Bottom Layers 20 s
A § Horizontal Expansion 0 mm
B fill v
Infill Density 9 |o ‘
lijl material v

© 16 minutes (i)

Il g-053m

Save to File
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3. En este punto puedo guardar el ". Gcode" para enviar a la maquina.

Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR

4 Ultimaker 2+ < A Ty < | ™ DraftQuality - 0.3mm B ow K. Off = off &
| =
@ save toFile X Print settings x
« v 1 | « 210423 Cesar > Filedastampare > Lapiz v 0 £ CercainLapiz Beodie R x v
Organizza ¥  Nuova cartella =~ @ -
¥ Questo PC Nessun elemento corrisponde ai criteri di ricerca = o
= Quality v
I Desktop 2.
~ r Layer Height A REE! —
B %[ [l Documenti =
§ Shell v
~ & Download = |
4 = . Wall Thickness |3 mm
'Y & Immagini
z 0| b Musica Wall Line Count. DO s
ﬂ ¥ Oggetti 20 Top/Bottom Thickness » (3 mm |
B video Top Thickness N ‘ mm ‘
Zl & Windows-SSD (C TG e |s
¥ Rete e, i
A7 Bottom Layers 20 s
nK Nome file: | UM2_Lapiz v A
Horizontal Expansion 0 mm
Salva come: | G-code File (*.gcode) 3
'||R 4 B3 mfil v
L i 8 Infill Density o
A Nascondi cartelle al v

® 16 minutes ﬂ

Il 4g-053m

Preview Save to File

9.3.30 Pieza 30: Llanta
9.3.30.1 Disefio de llanta

1. Construye un cilindro de 50x50x30. Copialo y modifica el segundo cilindro a 40

x 40 y superpone un poco el primero en la parte superior. Seleccione el

i X IEN 2]
- © 'y —_—

A B
segundo y pulse el boton de taladro.
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2. Cree un tubo, cambie el radio a 30, grosor 7, altura |5. Alinear ambos cuerpos.

Cambie el tubo al modo de orificio. A continuacion, seleccione los dos cuerpos

B ® wn n_}} =20
BeoE - @ 2 =
a - B i 5]
® ¢ =
-0 C °
® o
5 :
» B
@ ©
& e

y agréguelos.

3. Dibuja una matriz circular. Seleccione el modo de perfil personalizado para
dibujar la forma de los taladros de la manera que desee. Adapta el tamano, las
copias, el angulo... a su disefo. Chang la matriz al modo agujero. Alinea tu
disefo con el cilindro y presiona el botén de grupo.

4. Ahora, dibuje un cilindro de orificio y coloquelo en el centro del otro cuerpo.
Agruparlos.

g; & Lanta n;, - ;on
Dond@ - ] DB IF A o ot ewers

-l
@6
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5. Crea otra matriz circular (5 copias, circulos). Hazlo mas pequeno hasta que

quepa en el centro del disefio, alrededor del orificio central. Unelo con el otro

cuerpo.
LE s
il =l IR - 1
a e @9 B OL B
.. - Y
] 1 reflectss pa
{
SR B
B P =
[ )
B

9.3.30.2 Configuraciones de impresion 3D de la llanta

I. Importe el archivo en el Software de corte ("Cura") y oriente la pieza de la mejor

manera para ser impresa.
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Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR

4 Ultimaker 2+ < : g‘;"'j‘f“kemammm”t“‘y‘“" < | = DraftQuality - 0.2mm Elowx &lon == off &
Print settings x
Profile Draft Quality * v
wall Speed a0 mm/s
Outer Wall Speed 0 mmls
x o m
Tnner Wall Speed a0
8 il Top/Bottom Spaed 20 mmjs
z|o nm Support Speed & a0 mm/s
Travel Speed @ 150 mm/s
T Travel ~

2 Hop When Retracted

2l
il
ﬁ Lock Model
i §
it

¥5 Cooling v
Enable Print Cooling v
Fan Speed 100.0
i"u L' Support -
Generate Support LD v
Support Placement & ¥) | Everywhere v
S B G PPN

< Recommended

® 3 hours 0 minutes o

Il 23g-321m

Preview Save to File

2. Introduzco todos los parametros de impresion correctos (altura de la capa, cosquilleo
de la pared, relleno, soporte, velocidad, temperatura, ...) y compruebo si hay algln

problema desde la "Vista previa"

Ultimaker Cura PREPARE MONITOR v e

pe Layer view < | Colorscheme Line Type s = ity -02mm g 10% &ion = off &
Prints | x

Profile Draft Quality * v
= Quality v
. Layer Height & 02 mm
\ J%  shell v o
\ Wall Phickness RE] mm | ?
wall Line Count: [N F
\ Top/Bottom Thickness " (3 mm |
Top Thickness ne | mm |
\ Top Layers D@ s
Bottom Thickmess DO |1 mm
Bottom Layers DO s
Horizontal Expansion 0
Infill e v
InfilDensity SRR
Infill Pattern Grid v
T AAararial “

< Recommended

@ 2 hours 47 minutes ﬂ

Il 199 2.66m

Save to File

A Objectlist
& UMZLUanta

50.0x50.0%19.0mm

s9T0 09 e ®

3. En este punto puedo guardar el ". Gcode" para enviar a la maquina.
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PREPARE PREVIEW MONITOR

Ultimaker Cura

=4 Ultimaker 2+ < A | msker At Nyon < ™ DraftQuality- 0.2mm P 10% &l on + off &
Amm
yal S
(3 save to File X Print settings x
« v | <« 210423 Cesar > File da stampare > Lianta v O P Cercainlianta e R * v
Organizza > Nuova cartella =- @ -
= Questo PC Nessun elemento corrisponde ai riteri di ricerca. = -
= Quality v
I Deskiop E
Layer Height &f 02 mm
[ Documenti ;_’ g
J§ Shell v
¥ Download =
& Immagini Wall Thickness 9 |3 mm
=
D Musica Wall Line Count. DO 2
¥ Oggetti 3D Top/Bottom Thickness. 9 |3 mm
Bvow 5o
& Windows-SD (C Top Layers DO s
& . 5o
Rete
Eottom Layers e s
Nome file: | UM2_Lianta -
Horizontal Expansion o mm
Salva come: | G-code File (*.gcode) v
B3 fill 0o v
Infill Denstty D (10 3

~ Nascondi cartelle Annulla

Infill Pattern Grid v
il maararfs e

< Recommended

A Objectlist

® 2 hours 47 minutes 0
& umzLianta Il 19g - z66m

50.0%50.0x 19.0mm r
Preview Save to File

SwJ00J

9.3.31 Pieza 31: Llavero grabado

9.3.31.1 Disefio de un llavero grabado

1. Comience con un cubo. Cambie las medidas a 60x30x10. Agregue un radio de

3.

;: [ Uawero D;;‘S ™ “;.on
[ v = @ s W boots e
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2. Agregue un toro, cambie el radio a 4 y el tubo a |. Seleccione dos piezas

presionando shift y alinee. Agruparlos.
B B varo I:I?* - L.;Q

o

opda - G S} g

~=c

3. Crear un texto, escribir una palabra corta o un nimero, escribimos "10",
cambiar la tipografia, bisel... como prefieras. Escalarlo y colocarlo alineado con
la parte superior del cubo que creamos. Finalmente, seleccione ambos cuerpos

y combinelos presionando el botén de grupo.

ﬁ: = Uawro D;& - keo
omg - @ Op oot Exomtar  encars
- s B L ©
X .

4. Puede agregar, por ejemplo, una estrella junto al nimero. Escala y colocalo

como en la imagen de abajo y agrupalos.
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e ©
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O e
®@ o
| :
B B
(=]

9.3.31.2 Configuracion para el Llavero en impresion 3D

Importe el archivo en el Software de corte ("Cura") y oriente la pieza de la mejor

manera para ser impresa.
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PREPARE PREVIEW MONITOR

4 Ultimaker 2+ < ' ﬁw‘@”m“ﬂa“mw'“" < = Draft Quality - 0.3mm 1o Llion +of &
=
Print settings x
Profile Draft Quality * v
= Quality v
\
Layer Height P " o3
x o
JU  shell -
! Wall Thickess 5] ‘ 3 =
209 Wall Line Count: DO 2
k Model Top/Bottom Thickness SRE] o
Lock Model

Top Thickness e mm |

i~ AR ARl i

Top Layers [N K]
Bottom Thickness X"} mm ‘
Bottom Layers e s
Horizontal Expansion 0 mm
P2 mfil [
Infill Denssity n (w0
Infill Pattern Grid ~
Ll naaearial o

< Recommended

(© 50 minutes [i ]

Il sg-1.27em

Preview Save to File

660x300x 14.7mm

s woug

2. Ingrese todos los parametros de impresion correctos (altura de la capa, tickness de
la pared, relleno, soporte, velocidad, temperatura, ...) y verifique si hay algun problema

desde la "Vista previa"

Ultimaker Cura PREPARE MONITOR

pe Layer view < | Color scheme Line Type 7 | = ity - B3 10% gion = off &
Print s x

Profile Draft Quality * v
= Quality v
Layer Height @ D o3 mm
J%  shell v
wall Thickness 9|3 mm ‘

Wall Line Count D@ a 24
Top/Botton Thickness 5] ‘ 3 mm ‘
Top Thickness N ] mm ‘
Top Layers PN’ ] 57
Bottorn Thickness 9 e mm |
Bottom Layers DO s
Horizontal Expansion 0 mm
B3 mfin o v
Infill Density D (w0
Infill Pattern Grid ~
WL Araearial o

< Recommended

® 50 minutes ﬂ

[} 3g: 1.27m

Save to File

3. En este punto puedo guardar el ". Gcode" para enviar a la maquina.
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PREPARE PREVIEW MONITOR

|i Ultimaker 2+ < 1 Ultimaker Transparent Nylon & = Draft Quality - 0.3mm B 10% & on = off ¢

0.4mm

|

‘<\6 Save to File

Print settings x
« v 4 | « 210423 Cesar > File dastampare > Llavero v | O R Cercain Llavero i o * 5
\ Organizza ~  Nuova cartella = - -
= =
= Questo PC Nessun elemento corrisponde ai criteri di ricerca. — =
= Quality v
I Desktop
= Layer Height &£ |3 mm
= Documenti =
J§ Shell v
& Download =
Wall Thickness n [z mm |
& Immagini
D Musica Wall Line Count DO 4
B Oggetti 30 Top/Bottom Thickness n[s mm
B video Top Thickness X ‘ i ‘
€. Windows-S5D (¢ Top Layers e s
Bottom Thickness e mm
wb Rete Y
Bottom Layers D@ s
Nome file: | UM2_Llavero
Horizontal Expansion 0 mm
Salva come: | G-code File (*.gcode)
B3 mfin 0o v

InfiDensity o |0

Infil Pattern Grid v
L e

< Recommended

A Nascondi cartelle

A Objectlist

@ 50 minutes o

1] 5g-127m

Preview Save to File

& umz Llavero

66.0x30.0%147 mm

L i i

9.3.32 Pieza 32: Mariposa
9.3.32.1 Disefio de una mariposa

1. Construye un cilindro. Girelo 90 grados y cambie las medidas a 13x13x25.

Bl @ ansens E»= 38
Bonom«~ © i\ £ £

| - v
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2. En lalista de generadores de formas, busque un Ogive. Dibuja uno y hazlo mas

delgado y largo. Después de esto, dibuje un Ogive tangente, cambie las medidas

a 16xl6.

B @ watone
OB @@ « @ A

- mam
B
B
e

3. Seleccione todos los cuerpos y alinee. Luego agruparlos.

E & Mariposa m}\ Bl ;‘,Q
B o3om 2] D 5 a4 5 g

B Bormar e~ 0 9 @ = usto x
4. Ahora, en las formas basicas, elija la herramienta de garabato y haga clic junto al

cuerpo central que construimos. Dibuja una de las alas con la forma que

prefieras.
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5. Escala el ala hasta que tenga el tamano adecuado comparandola con el cuerpo

L B»= 20
ol =1 R @ el e
a i as B L G

0

® W

\ A. s

£ y .

principal.

6. Copie el ala y use el boton de simetria. Alinea las alas con el cuerpo y agrupalas
todas.

: @& variposa D;;) - .-.,0

omea - =] s

. A

). ) N
@ 6

7. Anade otro garabato y dibuja las antenas. Cuando estén hechos, adapta la altura

y coldcalos en la cabeza del cuerpo.
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8
@ Borar - - o & ® 8 Listo X

8. Seleccione todo y presione el botén de grupo.

B @ worsess B> e 26

® W
o &

9.3.32.2 Configuraciones de impresion 3D de mariposa

I. Importe el archivo en el Software de corte ("Cura") y oriente la pieza de la mejor

manera para ser impresa.
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Ultimaker Cura
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Erasmus+ Programme
of the European Union

= Ultimaker 2+ < 1| Ultimaker Transparent Nylon
0.4mm

~ [
&S 27

v | snap Rotation

o MM

"

A Objectlist

< = Draft Quality - 0.3mm

Print settings

Profile Draft Quality

e wan spesa
Top/Bottom Speed
Support Speed

Travel Speed

2 Travel

2 Hop When Retracted

¥ Cooling

Enable Print Cooling

Fan Speed

K\ Support

Generate Support

Support Placement

Support Overhang Angle

Support Pattern

Support Density

< Recommended

)
@ 150 m/s
v
v
v
1000
v
£ v
& *) | Everywhere v
&P s
o | Lines v
@ |2
@ 2 hours 39 minutes o
[l 265+ 360m

Preview Save to File

2. Introduzco todos los parametros de impresion correctos (altura de la capa, cosquilleo

de la pared, relleno, soporte, velocidad, temperatura, ...) y compruebo si hay algln

problema desde la "Vista previa"

Ultimaker Cura PREPARE

View type Layer view <

Lack Model

Object st

# = DraftQuality - 0.3mm

i

Print settings

Profile Draft Quality

Travel Speed

2 Travel

2 Hop When Retracted
¥ Cooling
Enable Print Cooling

Fan Speed

L' Support
Generate support
Support Placement
Support Overhang Angle
Support Pattern
Support Density
Supportx/Y Distance
= Build Plate Adhesion

Build Plste Adhesion Type

< Recommended

Signin ‘

BR1wox &on +off &

x
* v
@ 150 mm/s
v
v
v
1000
¥ 16
0 v
& 9 | Everywhere v
& |as
& | Lines v
£ |z
P s mm
v
P 9 | suirt v
® 2 hours 39 minutes ﬂ
[} 265 -3.60m

Save to File
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3. En este punto puedo guardar el ". Gcode" para enviar a la maquina.

Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR

[ Ultimaker 2+ < : :‘:":‘a"fe”'a”spa’*""“y‘u” < = Draft Quality - 0.3mm 1% Klon = off &
(3 save toFile X Print settings X
« v | < 210423 Cesar > File dastampare > Mariposa v 0 O Cerca in Mariposa \\ Brofie Draft Quality * v
s |
Organizza ~ Nuova cartella = - (7] =
[ Documenti  # | B
Nessun elemento corrisponde ai criteri di ricerca, Travel Speed @ 150 iR
& Immagini  #
LAVORI 5 = Travel v
Intermuptor 7 Hop When Retracted
Lapiz $5 Cooling v
el Enable Print Cooling v
B Fan Speed 100.0
@ OneDrive Ll support Y
Generate Support LD v
= Questo PC Support Placement P ) | Everywhere v
I Deskton ¥ Support Overhang Angle &P 4
Nome file: | UM2_Mariposa T F T 5
Salva come: | G-code File (*gcode) T — & =
Support X/Y Distance & 08 nm
~ Nascondi cartelle = BuMehPlate Adhesion
Build Plzte Adheon Type & 9 | skirt v
< Recommended
5 < ® 2 hours 39 minutes o
] s 1l 269 -3.60m
L ’

9.3.33 Pieza 33: Muineco de nieve
9.3.33.1 Disefio de un mufeco de nieve

1. Dibuja tres esferas con diferentes diametros, por ejemplo 35, 25 y 20.
Colécalos uno encima del otro y seleccidnalos todos para alinearlos

verticalmente. Luego, agrupa las esferas.
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7 EE
]
m

=]

fb o0 « ©

A S
ﬁd ) Mukeco de ieve n;\“ - ‘ueg
O ] D s g Botar Foara

a pea(. a L—J \I: [j
@ . .

®
e

2. Construye un cubo, hazlo mas grande bronceando las esferas y colécalo debajo
de ellas, un poco por encima del plano de trabajo. Cambialo al modo agujero y
agrupalo con las esferas. De esta manera conseguimos una base plana para el

muneco de nieve.
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ﬁ;;l Mufeco de nieve n 5 . .Z’:ea
mRo0 « © B B IR Ab rmoemr mom e
& shapes(?) a \L_u Lif [:]
. (]

§ 0
980

® w
e 6
B -

3. Con un paraboloide haremos la nariz. Cambie las medidas a 4 x 4 x |5. Girelo
90 grados y coloquelo en la cabeza del muineco de nieve. Seleccione el cuerpo y

la nariz y alinee. Pulse el botén Grupo.

i.d"‘ B Muieco de nieve El'% - Faﬂ
mmog - ® A o o
s a0 @ L O

& "

» 4

o ¥

L o
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4. Use un cilindro para hacer un ojo. Escala a 6 x 6 x 2 y colécalo por encima de
la nariz, en un lado. Copialo y colocalo en el otro lado. Cuando los tenga

ﬁﬁ Muiieco de nieve
i

mmod «

colocados, presione el boton de grupo.

[T

B @ o seiee
hhom « = -

A S
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9.3.33.2 Se filtra la impresion 3D del mufieco de nieve

|. Importe el archivo en el Software de corte ("Cura") y oriente la pieza de la mejor

manera para ser impresa.

Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR varketplace | [ signin

P {iimaier3s < 3 s\;ir:::erﬁansparentNy\un < = DraftQuality-0.3mm Elox &lon =on ¢
|

Print settings X

Profile Draft Quality * v

Support Speed &P |0 mm/s
B 15 Travel Speed @ 150 mm/s
T Travel v
ﬂ 2 ZHop When Retracted
zpo 4% Cooling v
ﬁ Lock Model Enable Print Cooling v
Fan Speed 1000
Zl L' Support v
Generate Support PN
gi Support Placerent & ) | Everywhere v
Support Overhang Angle &P a5
i"lL Support Pattern & | Lines v
o Support Density & |
Support X/Y Distance &£ 06 mm
< Recommended
A Objectlist (© 44 minutes (i ]

Il 5g-1:21m

350 37.5%590 mm . .
Preview Save to File

S0 g

2. Introduzco todos los parametros de impresion correctos (altura de la capa, cosquilleo
de la pared, relleno, soporte, velocidad, temperatura, ...) y compruebo si hay algin

problema desde la "Vista previa"
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Ultimaker Cura PREPARE MONITOR

iew type Layer view < | Colorscheme Line Type ¢ Bow klon +on ¢
Print s x
Profile Draft Quality * v % @
Support Speed ]

Travel Speed @ 150
T Travel v
ZHop When Retracted
¥ Cooling v
Enable Print Cooling v
Fan Speed 1000
L. Support v
Generate Support P
Support Placement & ¥ Everywhere v
Support Overhang Angle P s
Support Pattern & | Lines v
Support Density P s ‘
Support XJY Distance & lus pom

& UM2 Muneco deniev

350 37.5%590 mm

e 09

< Recommended

3. En este punto puedo guardar el ". Gcode" para enviar a la maquina.

PREPARE PREVIEW MONITOR

Ultimaker Cura

(© 44 minutes (i)

|\|U| 9g-121m

Save to File

4 Ultimaker 2+ < O |l e < = DraftQuality - 0.3mm Bowx kion +on &
!
(3 save to File X Print settings x
= L. <« File da stampare > Mufieco de nieve v [$] L Cerca in Mufieco de nieve Profile Draft Quality * v
Organizza > Nuova cartella = - @ _
= Questo PC Nessun elemento corrisponde ai criteri di ricerca. ||| e -
I Desktop Support speed ® |30
[&] Documenti Travel Speed @ 150
& Download 2 Travel ~v
=] Immagini Z Hop When Retracted
 Musica 4% Cooling v
B Oggetti 30 Enabla Print Cooling v
18 video Fan Speed 1000
% Windows-SSD (€ L support ~
b Rete bt Generate Support LN
Nome file: | UM2_Muneco de nieve Support Placement & 7| Everywhere ¥
Salva come: | G-code File (~gcode) ~ SupportOverhang angle &P a5
Support Pattern ® | Lines v
~ Nascondi cartelle Annulla SpUepy |z
Support X/Y Distynce &P o8 mm

==

@ UM2Muneco de nieve

350x37.5x 59.0mm

e J0I

< Recommended

® 44 minutes o

I sg-1:21m

Preview Save to File
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9.3.34 Pieza 34: Pedén
9.3.34.1 Disefio de peones

1. Construye una esfera de 35x35. Levantalo hasta 50 de altura.

HEE
G m
.
(]

?
@
1=
L4

-0
= g y
S T
5 &

D

2. Cree un anillo, cambie la forma para obtener algo similar a las imagenes a

continuacion.

B e B>« 20
Oeoem « ] o srverar e
- a “‘71 s j
® =
-
-]
s @ o
)
5 B
@ o

®
[0
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3. En lalista de generadores de formas, busque Cono parabdlico. Edite las

medidas (radio superior 25, radio bajo 12, altura 50). Girarlo 180 grados.
B @ e El»= 20

DBEo0 «~ ] s

[
87 & pesn
e &

DBpod «

Colécalo debajo de la esfera.
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4. Dibuja otro cono parabdlico (radio superior 5, radio bajo 30, altura 20).
Alinearlo con los otros cuerpos.
B m ren B»>»= 20

DD eT - C] an

a wvocce @ 9 [ L 5

. 8 e
|
'Y

s 8

5. Construye un Toroide de 53x53x4. Elevarlo hasta 9. Alinea todos los cuerpos y

pulsa el boton de grupo.

O>e 20

v

O e

@ ©

| -
@ o
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9.3.34.2 Configuraciones de impresion 3D para peones

I. Importe el archivo en el Software de corte ("Cura") y oriente la pieza de la mejor

manera para ser impresa.

PREPARE PREVIEW MONITOR

Ultimaker Cura

- Ultimaker 2+ < B S:wza"fermnsparentNy\un < = DraftQuality- 0.3mm £ 15% &lon = off &
Print settings X
Profile Draft Quality * v

Zr  wuunny

Enable Print Cooling v
B xo — Fan Speed 1000
v
" - &' Support
ﬂ Generate Support 0w
zlo mm
Support Placement ® ) | Everywhere v
ﬁ Lock Model Support Overhang Angle P a5
Support Pattern & | Lines v
Zl Support Density &L 5
Support X/Y Distance & s mm
Rz == Build Plate Adhesion V.
OR 2
Build Plate Adhesion Type &P ) | skirt v
‘"L Skirt Line Count LR NE]
JE Dual Extrusion v
P Special Modes <
< Recommended
A Object list @ 3 hours 32 minutes o
& UmzPeon Il 229 -5.72m

60.0x60.0x85.0mm . >
Preview Save to File

Sw OO0
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2. Introduzco todos los parametros de impresion correctos (altura de la capa, cosquilleo

de la pared, relleno, soporte, velocidad, temperatura, ...) y compruebo si hay algln

problema desde la "Vista previa"

Ultimaker Cura PREPARE MONITOR

ype Layerview < | Colorscheme Line Type s | =

Draft Quality - 0.3mm BB 15% Kl on =+ off &
| I
Print settings X
Profile Draft Quality * v
Ulti
Imal
( e r = Quality ¥
Layer Height & 03 mm
J§ shenl v
Wall Thickness 9 |3 mm -
wall Line Count D0 ¢
Top/Bottom Thickness n (3 mm
Top Thickness e ‘ mm
Top Layers D0 s
Bottom Thickness Do mm ‘
Bottom Layers D0 s
Horlzontal Expansion 0 mm
P2 Infill e v
Infill Density (15
Infll Pattern Grid v
T maararial ~
< Recommended
@ 3 hours 32 minutes 0

I 42- 572

Save to File

Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR

D4 Ultimaker 2+ < . Ultimaker Transparent Nylon

goses < =" Draft Quality - 0.3mm B 15w & on = off ¢
il
(@ save to File X Print settings x
« v <« 210423 Cesar > File dastampare > Peon V) O CercainPeon T Bk fE=r— * v
Organizza ~ Nuova cartella = - ) _
= Questo PC Nessun elemento corrisponde ai eriteri dii ricerca, — .
= Quality v
I Desktop =
Layer Height " |03 mm
5] Documenti i =, *
¥
¥ Download AASshel) h
Wall Thickness (3 mm
&= Immagini
b Musica Wall Line Count e«
B ciatisn Top/Bottom Thickness n s
B video Top Thickness PN ] ‘ mm
. Windows-SSD (C Top Layers DO |s
Bottom Thickness X ] mem |
b Rete N _—
Bottom Layers DO s
Nome file; | UM2_Peon “
Horizontal Expansion [ mm
Salva come: | G-code File (*.gcode) ~
F3  mfil 0o v
Infill Density 2 M
A Nascondi cartelle Annulia

Infil Pattern Grid v

1l na a1 e

< Recommended
A Objectlist

@ 3 hours 32 minutes o

& UMzFeon Il 229 -5.72m

60.0X60.0% 85.0 mm

ww T00
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9.3.35 Pieza 35: Personaje
9.3.35.1 Disefio de personajes

1. Construye una esfera de 30x30. Levantalo hasta 30 de altura.

[T}

i nﬁ% L] Ron

el « @ Vi N

Ca < NN
.T S ' .
! 1 ) .

®
& “

2. Crea un paraboloide y colécalo debajo de la esfera. Seleccione ambos cuerpos
y pulse el boton de grupo.

e p— 1> = 20
=l IR © 0D DR M e o o

O e
'@ ®
e
@ o
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3. Dibuja un cilindro de 4x4x14 y luego una media esfera de 9x9. Alinearlos y

agruparlos como puedes ver a continuacion. Haz una copia.

e b a0
OeEon « ) - = 1

& Shapes(z) a9 _7, rL% j

®

& W

W L

o ¥

(<]

4. Alinea y agrupa ambas piernas y colocalas alineadas debajo del cuerpo.

Seleccione todos los cuerpos y agréguelos.

; (2 Personaje D% - (%n
OB en « @ DB E &M 5 gween 5
a Shepesiz) ae L @
@ .
Q R
L
c ¥
L ©
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5. Dibuja un nuevo paraboloide (9x9). Inclicalo un poco y colécalo como en la

imagen de abajo.

@og|

P 858

e &

i
b
B
-]
D

. wa
«®
i
» &

6. Construye una esfera y cambia las medidas a 3x3x7. Haz 2 copias, alinealas y
agrupandolas. Colocalos debajo del dltimo parabodlido. Agrupa el paraboloide y

las 3 esferas.

o WEE

7 ES8

“Q
B n
»

B

D

LY

Pagina 359 de 387



2

A ROBOT@3DP REZN Co-funded by the
Proyecto n’: 2019-1-ES01-KA202-065905 Erasmus+ Programme
DIRECTRICES DE DISENO PARA LA IMPRESION 3D of the European Union
FDM

7. Haz la simetria de esta ultima figura y colécala al otro lado del cuerpo principal.

Alinea los dos brazos y los agrupa. Luego alinea los brazos con el resto del

cuerpo. Agruparlos a todos.

Fi @ pesonae E»= 30
(sl =T 0 R =] B s

° «
< 6

8. Construye un par de esferas para crear los ojos. Por ejemplo, hacemos una

esfera de 14x14 y una esfera de 12x12. Colocalos en la cara.

o

§H B Personale D;g - :'on

Dnob «

Q 6

. o B 7
9. Cambie dos esferas al modo de agujero. Agruparlos con el cuerpo principal.

Ahora dibuja un par de pequenas esferas (4x4) y coldcalas en el centro de los

ojos. Selecciona y agrupa todo.
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!l i)

® W
o &
A e
9.3.35.2 Sembradas de impresion 3D de caracteres

I. Importe el archivo en el Software de corte ("Cura") y oriente la pieza de la mejor

manera para ser impresa.

Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR

( Ultimaker 2+ < k! ;’:";a"f*’T'E"SP“"‘NY‘“” < = DraftQuality- 0.3mm ER10% Klon = off &
Print settings x
Profile Draft Quality * v

Wall Speed a mm/s
Outer Wall Speed 0 mm/s
Tnner Wall Speed ] mm/s
Top/Bottom Speed 0 mm/s
Support Speed &f mm/s
Travel Speed ? 130 mm/s
Lock Model 2 Travel <

ZHop When Retracted

BB

¥ Cooling v
Enable Print Cooling v
Fan Speed 1000
. k! Support v
K. S £0|v
Support Placement & ¥ | Everywhere ~
Support Overhang Angle &P |4

< Recommended

A Objectlist

(© 57 minutes (i)

Il 10g:1:37m

Preview Save to File

& UMz Personaje

300x300x57.0mm

S J0 g
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2. Introduzco todos los parametros de impresion correctos (altura de la capa, cosquilleo
de la pared, relleno, soporte, velocidad, temperatura, ...) y compruebo si hay algln

problema desde la "Vista previa"

Ultimaker Cura PREPARE MONITOR

View type  Layer view < | Colorsc ¢ = DraftQuality - 0.3mm B 10% &ion = off ¢
/ Print settings x
Profile Draft Quality * v
\
\ Wall Speed a0 mm/s
Outer Wall Speed El
x |0 m Inner Wall Speed a0
o mm Top/Bottom Speed 20
Support Speed & 30 mm/s
zlo m
Travel Speed @ 150 mm/s
Lock Model 2 Travel o

ZHop When Retracted

S R A

¥ Cooling v
Enable Print Cooling v
Fan Speed 1000
- L. Support v
i Il Generate support PN v ? :
Suppert Placement & M) | Everywhere v
Support Overhang Angle P a5

< Recommended

(© 57 minutes (i )

Il 10g-137m

Save to File

A Objectlist

& UMzPersonaje

300x300x 57.0mm

I > 7Y

3. En este punto puedo guardar el ". Gcode" para enviar a la maquina.

Ultimaker Cura

PREPARE PREVIEW MONITOR

4 Ultimaker 2+ < b ::‘x:wa"wmwwﬂ" < = Draft Quality -0.3mm E¥10% &lon = off &
I | =
(3 save toFile X #=——— | Printsettings x
4 |« 210423 Cesar > File dastampare > Personaje v |o P Cercain Personaje Profile Draft Quality * v
Organizza~  Nuova cartella =- @ —
L sto PC R
Questo e Wall Speed 0
[ Desktop / Outer Wall Speed 0
| Documenti d A Inner Wall Speed 40
¥ Download =) Top/Bottom Speed )
= UM _Personaje
= Immagini | i Support Speed P 30
D Musica Travel Speed @ 150
Oggetti 3D
B 0gg = Travel ¥
B video
Z Hop When Retracted
& Windows-55D (€ : .
S5 Cooling ™
b Rete ¥ Enable Print Cooling v
Nome file: | UM2_Personaje le Fan Speed 1000
Salva come: | G-code File (*gcode) v B &\ Support o
A Nascondi cartelle Annulla pmoreREmEnt & M | Everywhere v
S Support Overha)g Angle & &

< Recommended

A Objectlist

@ 57 minutes o

I 105+ 137

Preview Save to File

& UMm2 Personaje

30.0x30.0%57.0mm

e Ju0J
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9.3.36 Pieza 36: Pez
9.3.36.1 Disefio de peces

1. Construye un pldtano nuevo. Cambie la altura a 24.

[t

1 Pez

|~ &} nm = oun
BRED - ® A it | o ] s
A —— ) [ L ®
@® —
> ’ e ‘
-

)

oo
V| »

> =

2. Con otro pldtano nuevo créate la cola de pescado. Hazlo mas plano (altura 3) y
dobla editando la curvatura. Colocalo como puedes ver a continuacion.

Seleccione ambos cuerpos y pulse el boton de grupo.

s
8 @ re
ol m

El»= 3A
BEoE -

3. Dibuja de nuevo un platano nuevo, doéblalo como en la imagen y hazlo mas

pequeno.
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4. Girelo 90 grados en ambas direcciones y coloquelo como en la segunda imagen

de abajo. Seleccione todo y presione el boton de grupo.

Fa-~ = YOI 2]
AR OO « @ Ah mporar  Exporar  Enviars
a weopsure @ @ [_] E Eﬂ
: e &
f
s -
B @ Elrw= 20
Bno m - @ DD 4||‘ Importar | Exporiar  Envira

a | sampeery ae BH L @
@ & —
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5. Usa un Pldgtano Nuevo, modifica un poco la curvatura y cambia la altura a 3.

Girelo 90 grados.

oo
el Pez
oo &

[ =R =R

6. Coloque esta ultima forma sobre el cuerpo principal. Luego alinea y agrupa

todo.
S O»e= 20
boo «- B0 DB R A o e ewaa
A shapesiz) - @ G L @
e &
H =
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7. Con un par de esferas, haz los ojos. Agruparlos primero y luego alinear las dos

esferas con el cuerpo principal. Selecciona todo y agrupalos.

g m O»e= 20
g Doed - @ © N = sl | Moot
g @R °

0o i BN \

@ Wy

o &

AT B

A e

9.3.36.2 Configuraciones de impresion 3D de peces

I. Importe el archivo en el Software de corte ("Cura") y oriente la pieza de la mejor

manera para ser impresa.

Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR
- R < g UtimkerTransparent ylon < | ™ praftQuality - 0.2mm B1x &lon +on «
Print settings x
Profile Draft Quality * v

4% Cooling v

ﬂ Enable Print Cooling v
Fan Speed 100.0
ﬂ L. Support v
Generate Support P v
ﬂ Support Placement £ ) Everywhere v
(ﬁ) 2 2 Support Overhang Angle P s
Zl Support Pattern & | Lines v
+ | snap Rotation . =
ﬁ% Support X/¥ Distance & s mm
== Build Plate Adhesion v
i"ll: Build Plate Adkesion Type £ eim v
: Brim Line Count LD »
/L Dual Extrusion v
< Recommended
A Objectlist (© 36minutes (i ]
& UMPez Il ag-060m

521x223%288 mm

LI A O

Preview Save to File
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2. Introduzco todos los parametros de impresion correctos (altura de la capa, cosquilleo

de la pared, relleno, soporte, velocidad, temperatura, ...) y compruebo si hay algln

problema desde la "Vista previa'

Ultimaker Cura PREPARE MONITOR

I

Layer view <

Line Type s Draft Quali 2m + ’
Print seftings b3

Profile Draft Quality * v 259 .
% Cooling v
Enable Print Cooling v
Fan speed 1000
&' Support v
Generate support £ lv
Support Placement & ¥) | Everywhere v
Support Overhang Angle &P a5
Support Pattern # | Lines v
Support Density f s
Support X/Y Distance & o5 "
= Build Plate Adhesion v
Build Plate Adhesion Type & 9 | Brim v
fvim Line Count £FOO 2 ®
/X Dual Extrusion v

< Recommended

@ 34 minutes o

Il 2g- 0.59m

Save to File

Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR

4 Ultimaker 2+ < : ;:‘:?E’W”SPE"”‘NV‘“” < = DraftQuality - 0.2mm f10% kion =on &
)

3 save to File X Print settings X
« v 4 | « 210423 Cesar > File dastampare > Pez v O 0 Cercain Pez Braiiie ettty *
Organizza *  Nuova cartella = @ _

= Questo PC Nessun elemento corrisponde ai criteri di ricerca S e
[ Desktop % Cooling v
= Documenti Enable Print Cooling v
ownloar Fan Spee: 1000
¥ Download d
&= Immagini L' Support v
D Musica Generate Support LN v
# Oggetti 3D Support Placement & ) | Everywhere v
 video Support Overhang Angle & |as
& Windows-55D (¢ A Support Pattern & | Lines v
W Rete v Support Density &P |5
Nome file: | UM2_Pez V‘ Support X/¥ Distance &£ | 0s
Salva come: | G-cade File (*gcode) - = Build Plate Adhesion v
Build Plate Adhesion Type & ¥ | Brim ~
BigLine Cc 20
A Nascondi cartelle L oont L0
trusion W4

T

< Recommended

@ 34 minutes o

Il 4g-055m

Preview Save to File

& umzre

28.8x223x52.1 mm

U w J O
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9.3.37 Pieza 37: Raton
9.3.37.1 Disefio del raton

1. Comience con la media esfera y modifique las medidas a 40 x 20 x 15.

M| @ Ran O» = 260
oo « () Mmoot oo
s av @ ®
e

x,

2. Agregue una esfera, escale a 6 de diametro. Alinearlo con el cuerpo principal y

pulsar el botéon de grupo.

E:; = Ratén E}\\‘ ] :Qeﬂ
O - @000 R

& Shapes(2) - ?

e L

§©
LA

)

W
o
L
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3. Con otra esfera, cambiando sus medidas a 5 de diametro, haremos un ojo.

Colocalo en el lugar adecuado, y copialo para hacer lo mismo en el otro lado.

Seleccionelos y combinelos con las otras figuras que presionan Grupo.

i B Rawn n?\b - :Q,O

omno8 - @ Sl S
® e . .

§ ©

e

L *x

o 6

&L "

4. Construye una media esfera, girala y sitlala a 9 x 4.5. Colocalo detras de un

ojo.

5. Copie la oreja y coloquela en el otro lado. Luego seleccidnelos todos y

presione el botéon de grupo.

gu-:lé Ratén n% ™ :%,Q
BOB « © /\‘L e Bt Envia
& Fom a0 o ; [j
®
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EE [E Raton

op oo - ®

®
6. Crea un "garabato" y colocalo donde estari la cola.
© =]

St Co-funded by the
LG  Erasmus+ Programme
ke of the European Union

R,

ae
® «
o 4
&L

7. Luego se abrira una ventana diferente. Dibuja la forma que quieras para la cola.

Ratén
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8. Cambia la altura a 3 y colocala en el centro del cuerpo. Une la cola al cuerpo

presionando el botén de grupo.

B m e 0>« 20
DD @B~ ] M eow o toes
- av [ 2

g:namn nﬁ- B,Q

®«
e o
&

9.3.37.2 Configuraciones de impresion 3D del raton

I. Importe el archivo en el Software de corte ("Cura") y oriente la pieza de la mejor

manera para ser impresa.
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Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR

2 Uttimaker 24 < b (\]ﬂ;w:a”fervansnarentrvy\wn < | = praftQuality-0.2mm f310% kion +=on &

Print settings x
Profile Draft Quality * v
v Luunny e
Enable Print Cooling v

5 Fan Speed 1000
\ Support v
o k! Supp:
i -u] 1, i M 'ke'r ATt SO £ v
T Support Placement & ¥) | Everywhere v
ﬂ P ~ ~ . N Support Overhang Angle & |as
4o | | L | | & = Support Pattern & | Lines v
|- e
Support X/¥ Distance & os m
Rz % Build Plate Adhesi v
nx +  Build Plate Adhesion
Build Plate Adhesion Type & | Brim v
|||l~~. Brim Line Count PLFODB o
/K Dual Extrusion v
2L Special Modes <

< Recommended

(© 27 minutes (i ]

] <g-02m

Preview Save to File

2. Introduzco todos los parametros de impresion correctos (altura de la capa, cosquilleo
de la pared, relleno, soporte, velocidad, temperatura, ...) y compruebo si hay algln

problema desde la "Vista previa"

Ultimaker Cura PREPARE MONITOR

View type  Layer view (4 e Line Type # = Draft Quality - 0.2mm fF10% &Kfon = off &
\
Print sqttings x

° Profile Draft Quality * v

Ultimaker**
Enable Print Cooling v
Fan Speed 1000
&\ Support v
Generate Support P v
Support Placement & ¥) | Everywhere v
Support Overhang Angle P a5
Support Pattern & | Lines v
Support Density P
Support X/Y Distance £ s . e
== Build Plate Adhesion e
Build Plate Adhesion Type P 9| skire v
Skirt Line Count. F" |3
/K Dual Extrusion v
Pl special Modes <

< Recommended

(© 25 minutes (i )

Wl 29+ 048m

Save to File
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3. En este punto puedo guardar el ". Gcode" para enviar a la maquina.

Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR
=4 Ultimaker 2+ < 0 “:_‘:";E':E'T’E”SWE”‘NY‘“" < = DraftQuality - 0.2mm B} 10% &% on g
S S——
(3 savetoFile Print settings
e v op <« 210423 _Cesar > File da stampare > Raton v |0 P CercainRaton Profile Draft Quality *
Organizza > Nuova cartella -
8 Questo PC Nessun elemento corrisponde ai criteri di ricerca Z»  tounny =
[ Desktop Enable Print Cooling v
[£] Documenti Fan Speed 100.0 3
¥ Download Lt Support -
&/ Immagini Generate Support P v
b Musica Support Placement P ¥ | Everywhere v
B Oggetti 3D Support Overhang Angle & |as
B video SupportPatem & [nes v
. Windows-SSD (C supportenshy o
& Rete 54 SupportX/Y Distance & 06 mm
Nome file: | UM2_Raton = Build Plate Adhesion N
Salva come: | G-code File (*.gcode) Build Piate Adhesion Type & ¥ | skirt v
\ Skirt Line Count "N |3
\ A Nascondi cartelle A—Dual Extrusion ™
odes <

JEE—

A Objectlist
& umzRaton
657x23.0x150mm

> o1

W TN

9.3.38

Pieza 38: Robot

9.3.38.1 Disefio de robots

1. Construye un cubo, levantalo a 60 de altura.

< Recommended

(© 25 minutes

il 3g- 0.8
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2. Anadir otro cubo (30x30x30). Pongalo debajo del otro. Elevarlo 30. Alinea

ambos cubos y Unelos.

Eg E] Rovet nﬂ - ‘;ua
[ I v I = c] s} £ b e || e |

@ ©
9 e

X
< 6

3. Hacer un cilindro de 6x6x36. Agregue una media esfera y escale a 15x15. Luego

alinee el cilindro y la media esfera como puede ver a continuacion, y presione el

botoén de grupo.

B e El>n 20

LoD - BOUDDR A o o s
o 3¢ B L B

0 >

&L "

- b

e ¥

O e
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4. Cree una copia de la pierna, alinee ambas piernas y agréguelas. Luego
coldquelos alineados debajo de los cubos. Selecciénelos todos y pulse el boton

de grupo.
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5. En la lista Generadores de formas, busque el tubo curvo. Establezca los valores

como en la imagen de abajo.
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6. Construyo una esfera de |3 diametros. Coloquelo en la punta del tubo. Agrupa

el tubo y la bola. Colécalo junto al cubo mas grande y escale hasta que se vea

proporcionado.
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7. Duplica el brazo y haz una simetria. Coloque el nuevo brazo en el otro lado del
cubo principal. Alinea ambos brazos. Luego alinea los brazos y el cuerpo.

Seleccione todo y presione el botén de grupo.
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8. Usa un par de pequenas esferas para crear los ojos. Agruparlos con el resto de

piezas.
II_l!l

Bl m e O»e«:0
DT -~ @ In) £ b

9.3.38.2 Configuraciones de impresion 3D del robot

I. Importe el archivo en el Software de corte ("Cura") y oriente la pieza de la mejor

manera para ser impresa.

Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR

4 Ultimaker 2+ < . (‘]";‘gﬂ':*'“ﬂ”si’ﬂm"t“y‘“” < | = Draft Quality - 0.3mm 1% klon =+ off &
rint settings
Print sett X
Profile Draft Quality * v
v wuonny ~
Enable Print Cooling v
B x 23301 Fan Speed 1000
197494 Kl support h
ﬂ Generate support PO v
z|o
Support Placement & ¥) | Everywhere v
ﬂ Lock Model Support Overhang Angle & | s
Support Pattern & | Lines v
ZI Support Density &L
Support X/Y Distance & 06 mm
Rz == Build Plate Adhesion v
Ja¥ § *
Build Plate Adhesion Type & ) | skirt
'"L Skirt Line Count "3
/L Dual Extrusion v
2l Special Modes 4
< Recommended
A Objectlist @ 2 hours 13 minutes 0
& umzRobot Il 255.-3.46m

59.0x 30.0x80.0 mm :
Preview Save to File

S J0d
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2. Ingrese los parametros de impresion correctos (altura de la capa, cosquilleo de la
pared, relleno, soporte, velocidad, temperatura, ...) y verifique si hay algin problema

desde la "Vista previa"

Ultimaker Cura PREPARE _ MONITOR

wtype Layer view < eme  Line Type # = DraftQu 3mm g 1% klon =+ off &
[ _
\ \ Print sdttings x
Profile Draft Quality * v

S»  counny ~
Enable Print Cooling v

B x 23301 mm Fan Speed 1000

19.7494 mm Ll support h
ﬂ Generate Support PN v
7o mm

Support Placement & ¥)  Everywhere v

ﬂ Lock Model Support Overhang Angle P |4
Support Pattern ® | Lines v

Zl Support Density e |z
SupportX/Y Distance & o6 -

| ¥ s 7 7

nE +  Build Plate Adhesion e
Build Piate Adhesion Type &P | skirt v
Skirt Line Count N3 ! :
/X Dual Extrusion ¥
El  Special Modes <
< Recommended

® 2 hours 13 minutes o
[} 259 -3.46m

Save to File

Ultimaker Cura _ PREVIEW MONITOR

r-4 Ultimaker 2+ < A TRy < | = Draft Quality - 0.3mm B 1% &on +off ¢
(3 save to File 3 Print settings x
« v 1 « 210423 Cesar > File da stampare > Robot v | £ CercainRobot Profile Draft Quality * v
Organizza~  Nuova cartella =- @ —
= Questo PC Nessun elemento corrisponde ai criteri di ricerca. v wwunny
I Desktop Enable Print Cooling o
5 Documenti Fan Speed 1000
& Download L\ Support v
& Immagini Generate Support LN |v
d Musica Support Placement &P ¥ | Everywhere v
B Oggetti 3D Support Overhang Angle &f a5
B vioeo Support Pattern & | Lines v
i Wirideurs-SSDI(( Support Density P |z
P Rete i SupportX/Y Distance P s m
Nome file: | UM2_Robot + Build Plate Adhesion NE
Salva come: | G-code File (*gcode) Build Piste Adhesion Type &P %) | skirt v
Skirt Line Count P9 |3

A DwalExtrusion v
2L Special)Modes <

< Recommended

~ Nascondi cartelle

A Objectlist ® 2 hours 13 minutes ﬂ

& UM2.Robot [} 259 -3.46m

59.0%30.0x80.0 mm 7
Preview Save to File
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9.3.39 Pieza 39: Timon
9.3.39.1 Disefio de un timon

1. Construye un tubo de 40x40x2. Copialo y hazlo mas pequeno. Alinearlos.
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2. Agregue una matriz circular. Elige el perfil personalizado y dibuja algo como en
la imagen de abajo. Establezca el tamano y el radio para obtener un diseno

proporcionado.
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3. Seleccione la matriz y los dos tubos y presione el botéon de alineacion.

Finalmente, presione el boton de grupo.

T

9.3.39.2 Configuraciones de impresion 3D del timon

|. Importe el archivo en el Software de corte ("Cura") y oriente la pieza de la mejor

manera para ser impresa.

Ultimaker Cura

PREPARE PREVIEW MONITOR

4 Ultimaker 2+ < B ekeniansparentiyon < | = praft Quality - 0.3mm B 10% &lon =+ off &
/ Print settings x
/ Profile Draft Quality * v
\ ZHop When Retracted
% Cooling v
'€ . e "
0 - Fan Speed 1000
Support e
U 5[5 = k! Supp
Generate Support fN v
ﬁ fotkMoo] Support Placement £ everywhere v
Support Overhang Angle P s
Zl Support Pattern & | Lines v
Support Density &f |5 3
| ¥
JaY § Support X/ Distance & 08 nm
i = Build Plate Adhesion M,
I"l‘L Build Plate Adhesion Type P ¥ | skit v
Skirt Line Count £ 3
/K Dual Extrusion v
< Recommended
~ o i i)
# umM2Timon Il 2g-022m

551%55.1%20mm ?
Preview Save to File

e J00
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2. Introduzco todos los parametros de impresion correctos (altura de la capa, cosquilleo

de la pared, relleno, soporte, velocidad, temperatura, ...) y compruebo si hay algln

problema desde la "Vista previa"

Ultimaker Cura PREPARE MONITOR [ Marketplace | [signin |

e Layerview < | Color scheme Line Type # ™ Draft Quality- 0.3mm E¥10% Kklon + off &
)
Print settings X
Profile Draft Quality * v
= Quality ~
Layer Height &£ " o3 mm
o <[ " IL Shell v
g i Wall Thickness " (3 mm |
ﬂ z|o m Wall Line Count. DO 2
ﬁ vock vadd Top/Bottom Thickness [z m |
Top Thickness loN" ] mm
Top Layers 2@ s
Zl Bottom Thickness PN ) ‘ mm
&% Bottorn Layers D@ s
Ok Horizontal Expansion o mm
B Infill o v R
Infill Density (10 z
Infil Pattern Grid v
ML naaearial 03

< Recommended

@ 10 minutes ﬂ

Il 26-023m

Save to File

55.1%55.1x20 mm

S0

3. En este punto puedo guardar el ". Gcode" para enviar a la maquina.

Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR

[y ¥ uimaker2+ ¢ | Gl iimekerTranspirent ylon < = Draft Quality - 0.3mm 1% &on +off ¢
5 1
(3 save to File Print settings X
« v 1 « 210423 _Cesar > File da stampare > Timon v O £ CercainTimon Profile —— W &
Organizza ~  Nuova cartella S _
8 Questo PC Nessun elemento corrisponde ai criteri di ricerca. - =
I Deski = Quality A
esktop
2 Layer Height &f D o3 mm
E x [ [ Documenti 2
J%  Shell v
¥ Download PAS
g Wall Thickness I mm |
' & Immagini
Z|q b Musica Wal Line Count Do 2
ﬁ B Oggetti 3D Top/Bottom Thickness 5} ‘ 3
& video Top Thickness e nm
Z‘ & Windows-SSD (C Top Layers D@ s
Bottom Thickness e ‘ m ‘
& Rete o
iz Bottom Layers e s
oK Nome file: | UM2_Timon
Horizontal Expansion 0 mm
Salva come: |G-code File (*gcode)
'"]_1 B Ifill o v
(£ Infill Density 1> MR

~ Nascondi cartelle

A Tnfil Pattern
\ ([T

< Recommended

(© 10 minutes (i ]

I 2g-023m

Preview Save to File
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9.3.40 Pieza 40: Volante de Badminton
9.3.40.1 Disefio del volante de badminton
1. Construye una media esfera de 20x20x10. Elevarlo a 55.

[rit] .
B (] Velante badminton & 2 0
= | EY IR

DRpe@ - © i

& | ® '
L o
® ®

2. Agregue un cilindro de 20x20x8, elébelo a 47. Alinearlo con la media esfera y

agruparlos.

Dﬂ:
B @
@
® £
= 1
@
a

§ ©
= LA
® W
o &

3. En los generadores de formas, encuentra la lapa. Cambie las medidas a
50x50x78. Copialo y coloca la nueva copia alineada con la otra pero un poco

mas abajo. Conviértelo en modo agujero y agrupalos.
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4. Alinea el resultado con las otras formas y agrupalas.
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9.3.40.2 Configuraciones para el volante de Badminton en impresion 3D

I. Importe el archivo en el Software de corte ("Cura") y oriente la pieza de la mejor

manera para ser impresa.
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e FDM

Ultimaker Cura PREPARE PREVIEW MONITOR
4 Ultimaker 2+ < A JHmekerTaispaEit Aoy < | ™ praftQuality - 0.2mm B3 10% &l off =+ off &
Print settings x
Profile Draft Quality * v
e waspeeu w
Top/Bottom Speed 20 nm/s
B x|o Travel Speed @ 150 mm/s
5 = = Travel ~
ﬂ 2 Hop When Retracted
z0 7 =
5 Cooling v
ﬂ Lock Model Enable Print Cooling v
Fan Speed 1000
Zl L\ Support v
Generate Support &£
A% < Build Plate Adhesi v
Iy ¢ ; ull ate esion
Build Plate Adhesion Type & ¥ | skirt ~
‘"L_ Skirt Line Count LM |3
/K Dual Extrusion ~
P special Modes <
< Recommended
~ o (© 1 hour 39 minutes (i ]

& um

50.0%50.0 X588 mm
Preview Save to File

w w00

 Volante badminton Jjl 11g-1.28m

2. Introduzco todos los parametros de impresion correctos (altura de la capa, cosquilleo
de la pared, relleno, soporte, velocidad, temperatura, ...) y compruebo si hay algln

problema desde la "Vista previa"

Ultimaker Cura PREPARE MONITOR

=me  Line Type # = Draft Quality - 0.2mm BR1ox Klon = off &
Print s x

Profile Draft Quality * v
wan speea 0
+ Top/Bottom Speed - —y
Support Speed f 30 —
Travel Speed @ 150 mm/s
= Travel %

7 Hop When Retracted

Lock Model % Cooling =
Enable Print Cooling v 0
Fan Speed 1000
L' Support v
Generste support L9 |v
Support Placement & ¥) | Everywhere v
Support Overhang Angle P as
Support Pattern &® | Lines v
Support Density &P |2

< Recommended

(© 2 hours 11 minutes (i ]

1 135-1.51m

Save to File

3. En este punto puedo guardar el ". Gcode" para enviar a la maquina.

Pagina 384 de 387



“ ROBOT@3DP REZN Co-funded by the
Proyecto n’: 2019-1-ES01-KA202-065905 P Erasmus+ Programme
DIRECTRICES DE DISENO PARA LA IMPRESION 3D of the European Union

hd FDM

o]
b

Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR

-4 Ultimaker 2+ < . (‘:_‘:"Jj:\@”""m’e"‘ NG < | ™ Draft Quality - 0.2mm Bl 1% glon *off &
\ 1 |
(3 save to File X Print settings b 3
« v o1 <« File da stampare > Volante badminton v O P Cerca in Volante badminton Profile Draft Quality * v
Organizza~  Nuova cartella = - @ =
® Questo PC Nessun elemento corrisponde ai criteri di ricerca, e vean speen v s
[ Desktop Top/Bottom Spead 20 mim/s
B x o = Documenti Support Speed A
4 # Download Travel speed @ 150
't & Immagini 2 Travel ™
=4 b Musica Z Hop When Retracted
ﬂ B Oggetti 3D ¥ Cooling N
& video Enable Print Cooling v
Zl S Mindow 550/ Fan Speed 1000
& Rete > L support v
g% Nome file: | UM2_Volante badminton Generate Support PN v
Salva come: | G-code File (*.gcode) Support Placement & ) everywhere v
i"l:: Support Overhang Angle &P |45
A Nascondi cartelle Annulla & | Lines v
L |
< Recommended
A Obje

@ 2 hours 11 minutes o

& UM2.Volante badminton lijl 13g-181m

500x50.0X588 mm
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10 STL Parts & Videos &
GCode & Downloads

Este manual es una recopilacion de todos los materiales educativos creados y que se

recogen tanto en la web del proyecto (www.robot3dp.eu ) como en la plataforma de

e-learning ROBOT@3DP (https://elearning.robot3dp.eu/ ) donde se puede aprender

mas sobre las tecnologias.

En la seccion web, ademas de ver los videos del disefo de cada pieza, la configuracién
para la impresion 3D y el video de como se imprime la pieza, también es posible
descargar todos los archivos relacionados: el modelo 3D en formato STL, preparado

para la impresion.

El archivo en formato pdf con los parametros de impresion adecuados definidos por los

expertos y probados en su fabricacion.

También esta el archivo GCode que es utilizado por la impresora 3D vy, finalmente, el

archivo de diseno del modelo.

Area de descargas: https://www.robot3dp.eu/training-3d-models/

DOWNLOADS

Ademas de la pagina web y la plataforma de e-learning, puedes ver todos los videos en

el canal de YouTube de ROBOT@3DP:
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https://www.youtube.com/channel/UCot2SwGyRfuQWA8ZATg344¢g/videos

Listas de videos:

e Videos de disefio de piezas ROBOT@3DP:
https://www.youtube.com/watch?v=GAi-YLivYHo&list=PL-
stpbVChp9KwbeZvKnkbLqT_p4ypNsFY

e ROBOT@3DP Videos de configuracion de impresion STL:
https://www.youtube.com/watch?v=cP705 | WNFRU&list=PL-
stpbVChp9)3YbcH_BuliSnKzZCiF | -a

e ROBOT@3DP videos de impresion de piezas:

https://www.youtube.com/watch?v=xVx4a3EB9|U&list=PL-
stpbVChp9I5UrN0XnODS8Vkzf]60 1 re
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