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Contenido de la presentacion

Subtema 1:

Infroduccion al software online Tinkecard (parte tedrica)

Subtema 2:

Infroduccion al software de corte CURA (parte tedrica)

Subtema 3:

Preparacion de la impresora 3D



Descripcion del tema

Tinkercad es una plataforma de diseno y
modelado 3D basada en web y facil de

usar que permite a los usuarios creatr,
modificar y crear prototipos de disenos
digitales. Desarrollado por Autodesk,
Tinkercad es especialmente popular por
su sencillez, lo que lo convierte en un
punto de entrada ideal para principiantes
y entornos educativos.
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Resultados del aprendizae

Subtema 1: Infroduccidn al software en linea Tinkercad (parte tedricq)

Médulo 1: tecnologias 3D
Tema 2: el proceso de impresién 3D

CONOCIMIENTOS HABILIDADES ACTITUDES

Subtema 1: Infroduccidén al software en linea Tinkercad (parte tedrica)

* Creacién de las formas y la

* Desarrollar la capacidad de escala del objeto en
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Subtema 1: Infroduccion al software en linea Tinkercad (parte tedrica)

 TinkerCAD es una plataforma en linea muy utilizada
que ofrece una forma sencilla y accesible de
generar, crear y simular modelos 3D.

« Es una gran herramienta adecuada para .
principiantes, estudiantes, entusiastas e incluso
profesionales, y pueden utilizarla sin necesidad de
software compex ni equipos costosos.

« Para visitar el software TinkerCAD haga clic en el w
siguiente enlace




Subtema 1: Infroduccion al software en linea Tinkercad (parte tedrica)

TinkerCAD es ideal para principiantes que quieran construir sus primeros modelos CAD.
Los usuarios pueden aprender rapidamente la interfaz de arrastrar y soltar para crear disefios unicos
y complejos.




Subtema 1: Infroduccidn al software en linea Tinkercad (parte tedrica)

Tinkercad Compatible Devices:

Tinkercad es una aplicacion basada en la web, lo que significa
que se puede utilizar en una amplia gama de dispositivos con acceso a un navegador de Internet.
A continuacion se enumeran algunos de los dispositivos comunmente utilizados para acceder y trabajar
con Tinkercad:
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Subtema 1: Infroduccidn al software en linea Tinkercad (parte tedrica)

g

La idea

En primer lugar, elige un objeto que quieras crear.
Puede ser cualquier cosa, desde un simple tornillo hasta un complejo
juguete.

Te recomendamos que empieces con proyectos basicos
hasta que te sientas mas seguro para desarrollar diseios complejos.




Subtema 1: Infroduccidn al software en linea Tinkercad (parte tedrica)

sy

Diseino del modelo
La etapa principal es el diseio del modelo real.

Una vez que haya decidido lo que quiere hacer, debera utilizar un programa
de CAD que le ayude a crear un primer borrador del modelo.




Subtema 1: Infroduccidn al software en linea Tinkercad (parte tedrica)

Convertirlo a STL

Es necesario convertir el modelo a formato STL una vez terminado.
La mayoria de los programas de CAD disponibles tienen funciones
integradas que permiten exportar el modelo a formato STL.

Después de convertir el modelo al formato .STL,
estara a medio camino de obtener un archivo imprimible en 3D.




Subtema 1: Infroduccidn al software en linea Tinkercad (parte tedrica)

Cortarlo

El cuarto paso requiere "trocear” el modelo en capas. En esta etapa, el
modelo 3D se convierte en un conjunto de instrucciones que la impresora
puede entender.

Esta es la ultima fase, que implica el uso de software, al final de la cual se
obtiene el archivo final de cédigo G que la impresora es capaz de reconocer.




Subtema 1: Infroduccion al software en linea Tinkercad (parte tedrica)

Proyecciones en perspectiva

Las proyecciones en perspectiva son dibujos que intentan reproducir
lo que el ojo humano ve realmente al mirar un objeto concreto.

Existen tres tipos de proyecciones en perspectiva: de un punto, de dos puntos y de tres puntos.

Los puntos de perspectiva se denominan puntos de fuga.




Subtema 1: Infroduccidn al software en linea Tinkercad (parte tedrica)




Subtema 1: Infroduccidn al software en linea Tinkercad (parte tedrica)

¢Cuales son las principales caracteristicas de Tinkercad?




Subtema 1: Infroduccion al software en linea Tinkercad (parte tedrica)

Interfaz de Tinkecard
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Subtema 1: Infroduccion al software en linea Tinkercad (parte tedrica)

Navegacion con el ratén

Puede utilizar las herramientas situadas a la izquierda de la mesa de trabajo
o0 el raton para manipular la mesa de trabajo. Utilice el raton para:

- Acercar y alejar con la rueda del raton.
- Girar la mesa de trabajo haciendo clic con el boton derecho del raton y arrastrando.

- Cambiar la vista haciendo clic a un lado del "Cubo de vista".

- Volver a la perspectiva de vista por defecto haciendo clic en el icono de la casa.




Subtema 1: Infroduccion al software en linea Tinkercad (parte tedrica)

El menu de formas

El menu de formas se encuentra en la parte derecha de la interfaz.
Utilizaras estas formas para disefiar tu objeto.

Practique moviendo las formas haciendo clicy arrastrando
algunas de ellas sobre la obra.




Subtema 1: Infroduccion al software en linea Tinkercad (parte tedrica)

Edicidon de formas 3D

Observa los pequefos recuadros blancos alrededor de la forma.
Estire o encoja la forma haciendo clicy

arrastrando los pequenos cuadrados blancos de las esquinas.
Para cambiar la altura de la forma, haga clicy

arrastre el pequeno cuadrado blanco

de la figura.

También puede cambiar el tamafio

seleccionando e introduciendo los nUmeros deseados.
Los numeros que ve son las dimensiones en
milimetros.




Subtema 1: Infroduccion al software en linea Tinkercad (parte tedrica)
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Subtema 1: Infroduccion al software en linea Tinkercad (parte tedrica)
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Subtema 1: Infroduccion al software en linea Tinkercad (parte tedrica)

Anchura: 20 millimetres (mm) Altura: 5 mm
Largura: 20 mm




Subtema 1: Infroduccion al software en linea Tinkercad (parte tedrica)




Subtema 1: Infroduccion al software en linea Tinkercad (parte tedrica)

Crear un agujero
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Subtema 1: Infroduccidn al software en linea Tinkercad (parte tedrica)

Colocar un objeto en Tinkercad.
Colocar formas es una de las acciones mas comunes en Tinkercad y es tan
sencillo como introducir una forma en el disefio y en el lugar de trabajo
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Subtema 1: Infroduccidn al software en linea Tinkercad (parte tedrica)

Visualizar un objeto desde diferentes perspectivas

Mientras creas un disefo ver las formas desde todos sus angulos te
ayudara. El cubo de vista (colocado en la parte superior de Tinkercad) te
servira para ello. Veamos como usarlo.
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Subtema 1: Infroduccidn al software en linea Tinkercad (parte tedrica)

Mover un objeto al plano de trabajo
Mover, rotar y colocar formas basicas promueve la creatividad en

Tinkercad. La combinacion de formas simples permite la creacion de
disenos mas complejos y creativos.
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Subtema 1: Infroduccion al software en linea Tinkercad (parte tedrica)

Rotar objetos
Aprendamos como rotar objetos en el plano de trabajo.
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Subtema 1: Infroduccion al software en linea Tinkercad (parte tedrica)

Cambiar el tamaiio
Aprendamos como cambiar el tamafio a grande o pequeno..
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Subtema 1: Infroduccidn al software en linea Tinkercad (parte tedrica)

Agrupar formas

Agrupar formas te permite combinarlos en uno solo. Cualquier forma se

puede utilizar para anadir o quitar material de las otras formas con las que
esta combinada.
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Subtema 1: Infroduccidn al software en linea Tinkercad (parte tedrica)

Alinear formas
Mientras construyes puedes necesitar alinear las formas. Vamos a hacerlo.
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Subtema 1: Infroduccidn al software en linea Tinkercad (parte tedrica)

Crear agujeros
En este proyecto aprenderas como eliminar material de otra forma usando
la herramienta de agujeros.
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Subtema 1: Infroduccidn al software en linea Tinkercad (parte tedrica)

Pequenos proyectos para practicar
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Subtema 1: Infroduccidn al software en linea Tinkercad (parte tedrica)

Boton de flor
En esta unidad aprenderas a crear un botén con forma de flor usando
formas cilindricas.
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Subtema 1: Infroduccidn al software en linea Tinkercad (parte tedrica)

Boton de oso
En esta unidad aprenderas a crear un botén con forma de oso usando
formas simples.
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Subtema 1: Infroduccidn al software en linea Tinkercad (parte tedrica)
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Subtema 1: Infroduccidn al software en linea Tinkercad (parte tedrica)
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Subtema 1: Infroduccidn al software en linea Tinkercad (parte tedrica)

Centro de aprendizaje

Proyecto 3D Circuitos Codeblock




Subtema 1: Infroduccidn al software en linea Tinkercad (parte tedrica)

Centro de aprendizaje

Aprende a usar diseno en 3D

Estos proyectos iniciales son un punto de partida ideal para
familiarizarse con todas las actividades de Tinkercad.

Proyecto 3D




Subtema 1: Infroduccidn al software en linea Tinkercad (parte tedrica)

Proyecto en
K1D)




Subtema 1: Infroduccidn al software en linea Tinkercad (parte tedrica)

Proyecto en
3D




Subtema 1: Infroduccidn al software en linea Tinkercad (parte tedrica)

Proyecto en
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Subtema 1: Infroduccidn al software en linea Tinkercad (parte tedrica)
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Subtema 1: Infroduccidn al software en linea Tinkercad (parte tedrica)
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Subtema 1: Infroduccidn al software en linea Tinkercad (parte tedrica)

Proyecto en
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Subtema 1: Infroduccidn al software en linea Tinkercad (parte tedrica)

Centro de aprendizaje

Aprende a usar circuitos

Estos proyectos iniciales son un punto de partida ideal para
familiarizarse con todas las actividades de Tinkercad.

Circuitos




Subtema 1: Infroduccidn al software en linea Tinkercad (parte tedrica)

Circuitos
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Subtema 1: Infroduccidn al software en linea Tinkercad (parte tedrica)

Circuitos
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Subtema 1: Infroduccidn al software en linea Tinkercad (parte tedrica)

Circuitos
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Subtema 1: Infroduccidn al software en linea Tinkercad (parte tedrica)

Centro de aprendizaje

Codeblock Aprende a usar codeblocks

Estos proyectos iniciales son un punto de partida ideal para
familiarizarse con todas las actividades de Tinkercad.
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Subtema 1: Infroduccidn al software en linea Tinkercad (parte tedrica)

Codeblock




Subtema 1: Infroduccidn al software en linea Tinkercad (parte tedrica)

Codeblock
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Subtema 1: Infroduccidn al software en linea Tinkercad (parte tedrica)

Plan de clases gratuito

Lecciones detalladas que cumplen las normas
acadéemicas




Subtema 1: Infroduccidn al software en linea Tinkercad (parte tedrica)

ARTE CIENCIAS DE LA DISENO ELECTRONICA INGENIERIA LENGUAJE
COMPUTACION ARTISTICO

1
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MATEMATICAS ROBOTICA CIENCIA ESTUDIOS TECNOLOGIA
SOCIALES




Subtema 1: Infroduccidn al software en linea Tinkercad (parte tedrica)

Plan de
clases
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Subtema 1: Infroduccidn al software en linea Tinkercad (parte tedrica)

Plan de
clases
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Subtema 1: Infroduccidn al software en linea Tinkercad (parte tedrica)

Plan de
clases
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Subtema 1: Infroduccidn al software en linea Tinkercad (parte tedrica)
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Subtema 1: Infroduccidn al software en linea Tinkercad (parte tedrica)
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Subtema 1: Infroduccidn al software en linea Tinkercad (parte tedrica)

Ejemplo de modelo en proceso de creacion en Tinkecard




Resultados del aprendizae

Subtema 2: Intfroduccién al software de corte CURA (parte teérica)

Médulo 1: tecnologias 3D

Tema 2: el proceso de imprimir en 3D
CONOCIMIENTOS HABILIDADES ACTITUDES

Subtema 2: Intfroduccidn al software de corte CURA (parte tedricq)

+ Comprender la temperatura, la + Sensibilizacién durante la
INTERMEDIO * Introduccion a los conceptos sustitucion del material, el soporte impresion y el proceso de
basicos del software CURA durante la impresion y el tiempo tiempo, el resultado final del
de procesamiento. material 3D.
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Subtema 2: Infroduccidn al software de corte CURA (parte tedrica)

¢ Para qué sirve la curacion 3D?

El término "software de corte" hace referencia a un programa adecuado para
transformar un archivo CAD en un archivo que pueda ser interpretado por la
impresora 3D. El innovador software Cura simplifica la impresion 3D haciendo
que la creacion de programas de maquina sea eficaz e intuitiva.

Cura es un programa de cédigo abierto desarrollado por Ultimaker que convierte
un modelo 3D en instrucciones que la impresora utiliza para producir el objeto.




Subtema 2: Infroduccidn al software de corte CURA (parte tedrica)




Subtema 2: Infroduccidn al software de corte CURA (parte tedrica)

¢ Como transformar un archivo stl en Gcode con cuidado?

La tarea es bastante sencilla: arrastre y suelte el archivo . stl en la interfaz
(o selecciona el icono con la carpeta en la vista 3D). El modelo se cargara en

Cura.

Puede seleccionarlo, moverlo y controlar como se comportara la unidad capa por
capa (esto es algo fundamental).




Subtema 2: Infroduccidn al software de corte CURA (parte tedrica)
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Subtema 2: Infroduccidn al software de corte CURA (parte tedrica)
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Subtema 2: Infroduccidn al software de corte CURA (parte tedrica)
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Subtema 2: Infroduccidn al software de corte CURA (parte tedrica)

- Ejemplo de un modelo en 3D con un
jEon == 1] programa de recorte




Subtema 2: Infroduccidn al software de corte CURA (parte tedrica)

Ejemplo de un modelo en 3D con un
programa de recorte




Subtema 2: Infroduccidn al software de corte CURA (parte tedrica)

El "pancl de coafiguracion” de corte se divde en dos seccones; una dedicada al 3D
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Subtema 2: Infroduccidn al software de corte CURA (parte tedrica)

Esta seccion permite al usuano seleczonar {a impeesora 30 adecuada v su conbguracion
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Subtema 2: Infroduccidn al software de corte CURA (parte tedrica)
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Subtema 2: Infroduccidn al software de corte CURA (parte tedrica)

Cortar, visualizar

& exportacion

El procedimiento de corte consiste en interpretar el archivo 3D en una serie de 2D

planos segun los parametros de impresion 3D seleccionados. Este paso resultara
en una interpretacion digital que se puede ver en el software de corte. Una vez
validado, también se puede evaluar en un archivo G. code.




Subtema 2: Infroduccidn al software de corte CURA (parte tedrica)

Recorte
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Subtema 2: Infroduccidn al software de corte CURA (parte tedrica)
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Subtema 2: Infroduccidn al software de corte CURA (parte tedrica)
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Subtema 2: Infroduccidn al software de corte CURA (parte tedrica)
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¢ Qué tipo de archivo es un STL?

STL es un formato utilizado habitualmente para la impresion 3D y el disefio
asistido por ordenador (CAD).

El nombre STL hace referencia a la estereolitografia, una tecnologia de impresion
3D muy conocida, pero a veces también se le conoce como Standard Triangle
Language (lenguaje estandar de triangulos) o Standard Tessellation Language
(lenguaje estandar de teselacion).

Cada archivo consta de una serie de triangulos conectados que describen la
geometria de la superficie de un objeto o modelo 3D. Cuanto mas complejo es el
disefio, mas triangulos se utilizan y mayor es la resolucion.

Puede reconocer una imagen STL por la extension de archivo .stl y la ausencia
de color y textura.
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Historial del archivo STL.

El formato STL fue creado por 3D Systems en 1987 como parte del desarrollo de
la tecnologia de impresion estereolitografica para impresoras 3D comerciales. El
proceso utilizaba un rayo laser controlado por ordenador y un software CAD
preprogramado para crear modelos 3D para la creacion rapida de prototipos.

El formato de archivo STL no ha cambiado mucho desde entonces y actualmente
se considera el estandar para la impresion 3D. Sigue utilizando la teselacion
triangular para crear la superficie geométrica de un objeto, almacenando los
detalles de cada triangulo, como las coordenadas de cada vértice individual.
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¢ Para qué sirven los archivos STL?

El formato STL es conocido por su capacidad para transmitir la composicion
geomeétrica de un dibujo en 3D y dar vida a los disefios CAD. Veamos algunos de
los usos mas comunes de los archivos STL.

Impresion 3D

La impresion 3D es una forma de fabricacion aditiva (AM): un enfoque flexible de
la fabricacion industrial. Los disefios 3D se imprimen por capas para formar
piezas mas ligeras y resistentes utilizando archivos STL y software CAD.

Creacion rapida de prototipos

Los STL se disefiaron originalmente para acelerar la creacién de modelos a
escala para la creacion rapida de prototipos. Esto significa que un archivo STL se
utiliza para disefiar un producto o componente y luego se imprime para probar el
producto en diferentes escenarios antes de finalizar el disefio.

STL
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Ventajas e inconvenientes de los archivos STL

Utilizar el formato STL puede ser muy ventajoso, pero hay algunos
inconvenientes que es importante conocer, porque no siempre es el formato que

mejor se adapta a sus necesidades. Sigue leyendo para saber mas sobre las
ventajas y desventajas de los STL.
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Ventajas de los archivos STL

» Casi todas las impresoras 3D son capaces de utilizar y admitir archivos
STL. Al ser un formato reconocido casi universalmente, es una opcion fiable
para disefar e imprimir objetos o0 modelos 3D.

* Los archivos STL pueden utilizarse para crear una amplia variedad de
objetos, desde lamparas y jarrones hasta accesorios para drones y tripodes
para camaras. Sea cual sea la forma que elija, normalmente puede producir
un modelo preciso.

» Los archivos STL no contienen colores ni texturas, por lo que suelen tener
un tamano mas reducido y, aun asi, ofrecen tiempos de procesamiento mas
rapidos que otros tipos de archivos. Por este motivo, el formato STL es una
opcion inteligente para imprimir objetos de un solo color y material.
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Desventajas de los archivos STL

 Los STL son excelentes para imprimir formas complejas, pero tienen
capacidades relativamente limitadas para otros aspectos, como el colory la
textura. Por eso se utilizan sobre todo para la creacion de prototipos, mas
que para el producto final.

« Otra desventaja de los STL es que no pueden almacenar metadatos, es
decir, detalles como autor, copyright y ubicacion, esenciales para la
publicacion.
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que para el producto final.
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ED‘ FILE Cam - ELI IGN FINAL-PHYSICAL
Fnrmni: LGCODE file fcormnl:lt 3D PRINTING OBJECT

AA-2-A

El archivo STL debe ser cortado en capas, estas capas representan el cédigo G.
Una impresora solo puede leer archivos de cédigo G.
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¢, Como puedo encontrar la temperatura de impresion correcta
para un filamento?

El software de corte proporciona perfiles preestablecidos para materiales
comunes como PLA y PETG, pero sabemos que cada impresora tiene sus
propias calibraciones, por o que debemos ajustar ligeramente los
parametros a nuestras necesidades.

Encuentre la temperatura
perfecta del filamento
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Temperaturas de los materiales
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¢ Como se mide la temperatura?

FILOALFA® proporciona a sus clientes el rango de temperatura ideal para cada material tanto en la pestafia de filamento de la pagina
web como en las etiquetas de las bobinas y cajas. Para encontrar la temperatura de la boquilla para tu impresora, siempre
recomendamos empezar con la temperatura mas alta de la lista y bajar 5° cada vez hasta conseguir la impresion perfecta.

Hay dos maneras de hacer esta prueba: bajar manualmente la temperatura al imprimir un archivo de prueba, o utilizar una Temp
Tower.Este tipo de impresion facilita la comparacion del comportamiento de un filamento a diferentes temperaturas.
Solo tienes que ajustar desde el slicer el cambio de temperatura a la altura correspondiente en el archivo.
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Temperatura alta

Las altas temperaturas permiten una fusion mas rapida del
filamento, lo que provoca una disminucion de su viscosidad,
facilitando la salida del material por la boquilla.

Esto permite una mejor adhesion entre las capas, haciendo que el
objeto sea mas resistente a expensas de la definicion de la pared
exterior.

De hecho, con temperaturas de impresion mas elevadas, es mas
dificil controlar el flujo, lo que provoca un aumento de la
sobreextrusion, el encordado y la exudacion.
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Temperatura baja

Las temperaturas mas bajas pueden ser un aliado si se quiere
mejorar la definicion del objeto impreso, pero si nos alejamos
demasiado de la temperatura ideal, pueden surgir problemas de
subextrusion, hasta llegar al pinzamiento del filamento en el interior
de la boquilla (atasco).
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La temperatura del plano de impresion

En la impresion de un material, también desempefia un papel clave
el plano de impresion: su temperatura correcta permite, en primer
lugar, evitar problemas de adherencia y alabeo, pero también otros
fendbmenos, como la pata de elefante, tema de otros articulos de

esta Academia.
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Las temperaturas de impresion ideales

PLA

El PLA es un material facil de imprimir porque se adapta a
diferentes temperaturas de impresion: puede extruirse con éxito
de 180 a 220° e incluso mas alla. En FILOALFA®
recomendamos ajustar la boquilla a 200-205°C, la plancha de
impresion a 40-50° o incluso en frio si tu impresora no dispone
de esta funcion. El PLA también tolera bien el enfriamiento, lo
que permite que el filamento se "congele" en su lugar en caso
de socavones y puentes.

El intervalo de temperatura para el PETG es de 230° a 250°C,
mientras que es aconsejable, aunque no esencial, calentar la
plancha de impresion a 60-70°. Se puede mantener la
ventilacién si se necesita un acabado especial. Imprimir PETG
es casi tan sencillo como imprimir PLA, sin embargo, hay que
ajustar correctamente las retracciones ya que este material
tiende a hacer encordado.

FILOFLEX

Requiere altas temperaturas y cuidado en la impresion por su
tendencia a encogerse. Al igual que con el ABS, es mejor utilizar
una camara cerrada para evitar enfriamientos bruscos;
recomendamos una temperatura entre 210 y 240°C para la
boquilla con el ventilador apagado, y una placa caliente entre 60-
80°C.

Los parametros de los materiales flexibles basados en TPU son
similares a los del PLA, con una temperatura ideal en torno a los
210°C. Sin embargo, al imprimir materiales flexibles, es
fundamental bajar mucho la velocidad de impresion y reducir
mucho, si no eliminar del todo, las retracciones para evitar que el
filamento se atasque tras la moleta del extrusor.

FILOALFA® ABS needs higher temperatures ranging from 240°
to 290°, with the top at 70°-110°. ABS needs to cool very slowly
or it will tend to shrink, so we recommend keeping the cooling
fans off and printing in a closed chamber.
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Procesos de impresion 3D y componentes de impresoras 3D
Diferentes procesos de impresion 3D

Técnicamente, el término "impresiéon 3D" se refiere al desarrollo de
cualquier objeto tridimensional capa por capa a partir de un disefio
creado en un ordenador. Los procedimientos utilizados en este tipo de
fabricacion aditiva son diversos y varian en funcion de los métodos y
materiales utilizados durante el desarrollo del producto.

Sin embargo, independientemente del proceso utilizado, la idea
subyacente de crear objetos con tecnologia de impresion 3D sigue
siendo la misma, empezando por la produccion de un modelo 3D con
ayuda de software de disefo asistido por ordenador (CAD) hasta la
puesta en marcha de la maquina.

Sin embargo, como se explica a continuacion, el proceso técnico real
utilizado para crear el objeto fisico varia.
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Hay cuatro tipos diferentes de procesos de
impresion 3D que es probable que encuentres:
- Modelado por deposicion fundida (FDM)
- Estereolitografia (SLA)
- Sinterizacion selectiva por laser (SLS)
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Tecnologias de impresion 3D para plasticos
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Modelado por deposicion fundida (FDM)

El modelado por deposicion fundida (FDM) es el proceso de impresion 3D
mas conocido. Es una técnica ascendente basada en fundir el filamento y
depositarlo sobre una mesa, capa a capa, segun el patron cortado.

FDM utiliza principalmente materiales de base plastica, como la polilactida
(PLA) o el copolimero de acrilonitrilo butadieno estireno (ABS).

El proceso de impresion por deposicion fundida es una tecnologia de
fabricacién aditiva utilizada para aplicaciones de modelado, creacion de
prototipos y fabricacion.

Este método también funciona creando un objeto capa a capa.

Sin embargo, existen algunas diferencias en la forma en que esta
tecnologia utiliza los materiales.
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Como funciona

Las impresoras 3D que utilizan la tecnologia FDM construyen un objeto
capa a capa calentando un material termoplastico en estado semiliquido.

Para completar la impresién, FDM utiliza dos materiales: un material de
modelado y un material de soporte. El primero forma el producto final,
mientras que el segundo sirve de andamiaje.

Las materias primas se suministran desde las carcasas de las impresoras,
y el cabezal de la impresora esta disefiado para moverse segun
coordenadas X e Y, controladas por el ordenador. Sélo se desplaza
verticalmente (eje Z) cuando se ha completado una capa.

una capa.

Las ventajas que ofrece la FDM la hacen adecuada para su uso en
oficinas, ya que se trata de un método limpio y facil de utilizar.
método limpio y facil de usar.




Subtema 3: Preparacion de la impresora 3D

=<y e B




Subtema 3: Preparacion de la impresora 3D

Tecnologias de impresion 3D para plasticos
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Estereolitografia (SLA)

La SLA tiene el mérito historico de ser la primera tecnologia de impresion 3D del
mundo.

La estereolitografia fue inventada por Chuck Hull en 1986, quien registré una
patente sobre esta tecnologia y fundé la empresa 3D Systems para comercializarla.
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Como funciona

Una impresora 3D SLA comienza con un exceso de plastico liquido.
Una parte de este plastico se cura (o endurece) para formar un objeto 3D.

Hay cuatro partes principales en una impresora SLA:

> Una impresora llena de plastico liquido

- Una plataforma perforada

- Un laser UV

- Un ordenador que controla tanto el laser como la plataforma

Para empezar, se expone una fina capa de plastico (entre 0,05 y 0,15 mm) sobre la
plataforma. El laser "dibuja" el modelo del objeto sobre la plataforma, tal y como se
indica en los archivos de disefo. En cuanto el Iaser toca el material, éste se
endurece. Este proceso continua hasta completar todo el objeto.

Los objetos creados con la SLA suelen ser lisos, mientras que la calidad del objeto
depende de la complejidad de la maquina SLA.
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Tecnologias de impresion 3D para plasticos

k* - > 1 s o ol 1 o NV ."..."
/'D
e Flabns 107 porel O g
" Haje motta por plara, sHa promuctvidad
y S Ul U G
LR - b 114 : TR ™ M 10 . o1l " ™

PN TR Nl por Peezcon

L2~ 21

JRLO2 DN TR Y oty e go m




Subtema 3: Preparacion de la impresora 3D

Sinterizacion selectiva por laser (SLS)

SLS es una de las tecnologias de impresion 3D mas utilizadas. Durante el
proceso de impresion SLS, un laser de alta potencia fusiona diminutas
particulas de ceramica, vidrio o plastico.

El calor del laser funde estas particulas para formar objetos tridimensionales.
Carl Deckard, estudiante universitario de la Universidad de Texas, junto con

su profesor Joe Beaman, desarrollé y patento este proceso en los afios
ochenta.
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Como funciona

Como todos los demas procesos de impresion 3D, el proceso de creacion de un
objeto con una maquina SLS comienza con el disefio de un modelo 3D mediante un
software CAD. A continuacién, estos archivos se convierten a .STL, que es
reconocible por las impresoras 3D.
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Partes de una impresora 3D

Si eres un principiante que quiere empezar a imprimir en 3D, lo mas probable es que
tu primera impresora 3D sea una impresora FDM. La forma mas facil de entender
como funciona la FDM es conocer sus componentes.

Antes de hablar de los componentes especificos, sin embargo, es bueno recordar
que la mayoria de las impresoras 3D utilizan tres ejes: X, Yy Z.

Los ejes X e Y son responsables de los movimientos horizontales a izquierda y
derecha, hacia delante y hacia atras, mientras que el eje Z se encarga de los
movimientos verticales.
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Los principales componentes de una impresora 3D
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Boquilla (conectada al extrusor)
El diametro de las boquillas influye en varios aspectos de la

impresion, como la precision y la velocidad.

Al elegir una boquilla, el objetivo es equilibrar velocidad y
precision.
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Extrusor

El extrusor es una de las partes mas importantes de la
impresora. También conocido como el extremo frio, tiene la
tarea de guiar y conducir el filamento desde la bobina hasta el
hotend para su fusion.

El extrusor es la parte superior de la extrusora. Su funcién es
transportar y empujar el filamento hacia la parte inferior del
conjunto, el hotend.
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Hotend

El hotend es otra parte esencial de la impresora 3D. Es la
parte que funde, extrude y deposita el filamento en la cama de
la impresora para la impresion.

Después de que el extrusor alimente el filamento en el hotend,
el filamento pasa a través de una ruta calentada llamada zona
de fusion.
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Aqui el filamento se funde debido al calor.

Debido a la presion del extrusor, es empujado fuera de la
pequena abertura de la boquilla.
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Refrigeracion (ventiladores de refrigeracion de piezas)

Los ventiladores de refrigeracion de piezas enfrian el plastico
caliente que acaba de ser extruido

de la boquilla.

Esto elimina varios tipos de problemas de impresion. Sin
embargo, algunos materiales, como el ABS, crean mas
problemas con el ventilador de refrigeracion de las piezas
activado.

Por lo tanto, se recomienda comprobar siempre si el ventilador
de refrigeracion es necesario para diferentes materiales.

Para la mayoria de los filamentos, como el PLA, se
recomienda utilizar un ventilador de refrigeracion.
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Superficie de construccion / Lecho de impresion

La superficie de construccion de la impresora 3D se refiere a
la plataforma en la que el filamento para formar la impresion.
Dependiendo del modelo de impresora, la superficie de
construccion puede ser estacionaria 0 moverse en una
direccion especifica.

En la impresion 3D, la calidad de la impresion esta
fuertemente influenciada por la primera capa y la adhesiéon de
la superficie de construccion. Por lo tanto, la superficie de
construccion desempena un papel importante en el proceso de
impresion.

Dependiendo del tipo de material de filamento, hay diferentes
aspectos a considerar cuando se utiliza una cama de
impresion.

F
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Estos elementos incluyen:

V' Calefacciéon: Algunas camas de impresion estan
equipadas con una almohadilla térmica para aumentar la
temperatura de la superficie de construccion. . —

El aumento de la temperatura favorece la adhesion de la
primera capa y la deformacion.

v Material: El material de la superficie de construccion
también determina su rendimiento.

Determina la resistencia de la superficie de construccion al
calor y la capacidad del filamento para adherirse a ella.

F
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Vista de impresion:

La pantalla de impresion (o caja de control) es la interfaz hombre-maquina de la impresora
3D.

Es la forma en que el operador de la impresora se comunica directamente con la impresora
3D sin utilizar un PC u otro dispositivo.

Mediante la caja de control, el operador puede iniciar, pausar o detener la impresion.

También puede cargar archivos de impresion desde soportes externos, como una unidad
flash USB o una tarjeta SD. Todo depende del tipo de firmware cargado en la impresora.

La interfaz de la unidad de control puede ser una pantalla tactil o una simple pantalla LCD
con botones fisicos 0 un mando para el control.

F
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El proceso comienza cuando se envia un archivo de modelo 3D a la impresora:

El archivo contiene un conjunto de instrucciones para todo, incluyendo las temperaturas a las que
mantener la boquilla y la plataforma de construccion, asi como la forma de mover la boquilla y la
cantidad de filamento a extruir.

1. Cuando se inicia el trabajo de impresion, la boquilla se calienta.

2. Cuando la boquilla alcanza la temperatura necesaria para fundir el filamento, el extrusor empuja el
filamento hacia el extremo caliente. En este punto, la impresora esta lista para comenzar la impresion
3D de la pieza.

3. El cabezal de impresion baja y comienza a depositar el filamento fundido, apretando la primera capa
entre la boquilla y la superficie de construccion.

4.y 5. El material se enfria y comienza a endurecerse poco después de salir de la boquilla, gracias al
ventilador o ventiladores de refrigeracion de la pieza. Una vez completada la capa, el cabezal de
impresion se mueve ligeramente hacia arriba a lo largo del eje Z y el proceso se repite hasta completar
la pieza.
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Elimnacion de Soporte
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https://3d4deafproject.eu/
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