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MÓDULO DE ENSEÑANZA 1.2.1 

Capítulo 1.3 Conceptos básicos de la impresora 3D y preparación para la primera 
impresión   

 

Equipos (si se 
precisan) 

PC con conexión a Internet 

Duración 1.5 horas 

 

Breve descripción En esta ficha de trabajo, los alumnos y alumnas aprenderán cómo usar 
un programa de corte gratuito 

Resultados del 
aprendizaje 

Qué es un programa de corte 

Cómo instalar y usar el software de corte de código abierto gratuito 
Ultimaker Cura 

Qué es una estructura de soporte y cuándo se necesita 

Qué es un perfil de impresión 

Qué es y cómo usar la vista de capas 

Correlación entre diferentes configuraciones, precisión de impresión y 
tiempos de impresión. 

Imaginación, Resolución de problemas, Pensamiento crítico, 
Adaptabilidad, Experimentación, Improvisación, Paciencia 

Actividades 

Actividad 1 Ejercicio 1.3.1.1 

Objetivo de la 
actividad 

Familiarizar a los alumnos y alumnas con la instalación y configuración 
del programa de corte Cura   

Duración 20 minutos 

Tipo de actividad Ficha de trabajo 

PLAN DE LECCIONES 1.3.1 
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Objetivos 
pedagógicos 

Qué es un programa de corte y por qué es necesario descargar e instalar 
el software y configurarlo una impresora 3D específica  

Recursos Ficha de trabajo 1.3.1 / Introducción, Ejercicio 1 

 

Actividad 2 Ejercicio 1.3.1.2 

Objetivo de la 
actividad 

Familiarizar a los alumnos y alumnas con la funcionalidad básica del 
software de corte 

Duración 35 minutos 

Tipo de actividad Ficha de trabajo 

Objetivos 
pedagógicos 

Importar un modelo 3D, cambiar la ubicación en la cama, escalado 
uniforme y no uniforme, rotación, perfiles de impresión, altura de capa, 
relleno, qué son y cómo usar estructuras de soporte 

Recursos Ficha de trabajo 1.3.1 / Ejercicio 2, Einstein.stl  

 

Actividad 3 Ejercicio 1.3.1.3 

Objetivo de la 
actividad 

Para familiarizar a los alumnos y alumnas con diferentes 
configuraciones de impresión  

Duración 35 minutos 

Tipo de actividad Ficha de trabajo 

Objetivos 
pedagógicos 

Perfiles de impresión y tiempo de impresión, porcentaje de relleno y 
fuerza 

Recursos Ficha de trabajo 1.3.1 / Ejercicio 3 

Lecturas adicionales 

 https://all3dp.com/2/what-is-a-3d-slicer-simply-explained/ 

https://www.3dnatives.com/en/cura-software-3d-printing-
250320204/#! 

https://www.youtube.com/watch?v=l_wDwySm2YQ&t=1200s 

https://support.ultimaker.com/hc/en-us/articles/360011924980 

https://support.makerbot.com/s/article/What-is-Layer-Height 

https://3dprinterly.com/how-to-3d-print-support-structures-properly/ 

https://all3dp.com/2/what-is-a-3d-slicer-simply-explained/
https://www.3dnatives.com/en/cura-software-3d-printing-250320204/
https://www.3dnatives.com/en/cura-software-3d-printing-250320204/
https://www.youtube.com/watch?v=l_wDwySm2YQ&t=1200s
https://support.ultimaker.com/hc/en-us/articles/360011924980
https://support.makerbot.com/s/article/What-is-Layer-Height
https://3dprinterly.com/how-to-3d-print-support-structures-properly/
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https://all3dp.com/1/3d-printing-support-structures/ 

https://all3dp.com/2/3d-printing-supports-guide-all-you-need-to-
know/ 

https://all3dp.com/2/3d-printer-g-code-commands-list-tutorial/ 

https://all3dp.com/1/3d-printing-support-structures/
https://all3dp.com/2/3d-printing-supports-guide-all-you-need-to-know/
https://all3dp.com/2/3d-printing-supports-guide-all-you-need-to-know/
https://all3dp.com/2/3d-printer-g-code-commands-list-tutorial/
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Nivel 1 (Nivel de principiante: competencias básicas) 
Capítulo 1.3: Conceptos básicos de la impresora 3D y preparación para la 
primera impresión 
Ficha de actividad 1.3.1   

 
En esta ficha de actividad, aprenderemos a usar un software gratuito de corte en 3D, Ultimaker 
Cura, para producir un archivo GCODE. Más concretamente, vamos a aprender: 

• Qué es un programa de corte 
• Cómo instalar y usar el software de corte de código abierto gratuito Ultimaker Cura 
• Cómo usar la configuración básica 
• Qué es una estructura de soporte y cuándo se necesita 
• Qué es un perfil de impresión 
• Qué es y cómo usar la vista de capas 
• Correlación entre diferentes configuraciones, precisión de impresión y tiempos de 

impresión. 

 

Introducción 

Después de tener nuestro modelo, estamos listos para pasar a la siguiente etapa. Tenemos que 
encontrar una manera de convertir nuestro modelo 3D en comandos que debe seguir nuestra 
impresora 3D. Para hacer esto necesitamos usar un tipo de software conocido como programa 
de corte o segmentación (slicer en inglés). 

 
 

Ficha de Actividad 1.3.1 (Versión para Docentes) 
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3D CAD FILE 
.STL file format 

Formato de archivo ARCHIVO CAD 3D 
.STL 

CAM – SLICING 
.GDCODE file format 

Formato de archivo CAM - SLICING 
.GDCODE 

3D PRINTING IMPRESIÓN 3D 

FINAL PHYSICAL OBJECT OBJETO FÍSICO FINAL 

Todos los métodos de impresión 3D funcionan superponiendo material para crear objetos 3D. El 
programa de corte es un programa que convierte modelos 3D digitales en instrucciones de 
impresión para una impresora 3D concreta. El programa de corte se llama así porque 
efectivamente “corta” o “segmenta” los modelos 3D en varias capas 2D horizontales que se irán 
imprimiendo una a una.  Las instrucciones también proporcionan parámetros de impresión 3D 
introducidos por el usuario, como altura de la capa, velocidad, y configuración de la estructura 
de soporte, además del propio modelo. 

 
Como vimos en el capítulo anterior, el modelado por deposición fundida (MDF) es un proceso de 
extrusión de materiales, en el que un cabezal de impresión se desplaza en dos direcciones (ejes 
X e Y), derritiendo y empujando el filamento de plástico a través de la boquilla para generar una 
capa 2D. Esta técnica se realiza hasta que se completa el elemento 3D, capa por capa. 

En base a esto, para construir un artículo 3D, las impresoras FDM dependen sustancialmente del 
movimiento, y un control multieje excelente es esencial para una impresión exacta. El programa 
de corte evaluará estos insumos y generará un archivo GCODE, que luego se cargará en la 
impresora 3D, una vez que se hayan configurado el modelo 3D y los ajustes de impresión. 

El código G es una especie de lenguaje de programación, generado automáticamente por la 
cortadora, que comunica a la impresora 3D todos los comandos necesarios para el movimiento 
y/u otras acciones. Aunque el conocimiento del código G no es necesario para manejar una 
impresora 3D, unos conocimientos básicos podrían ayudar en la detección de problemas y 
controlar los procesos de impresión mucho mejor [1]. 
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En esta sección, vamos a aprender cómo instalar y usar un programa de corte gratuito muy 
popular llamado Ultimaker Cura. Es software de código abierto y probablemente el más utilizado 
en el mercado mundial de la fabricación aditiva. La sencillez de uso de Cura, su compatibilidad 
con varios formatos de archivo y su interoperabilidad con una amplia gama de impresoras 3D son 
sólo algunas de sus principales ventajas. Cura es un componente del ecosistema Ultimaker. No 
obstante, también se puede utilizar con impresoras de otras empresas. El programa no solo es 
completamente gratuito, sino que también está disponible en 15 idiomas, lo que lo hace lo más 
accesible posible para personas de todo el mundo. Su compatibilidad con los sistemas operativos 
más frecuentes, como Windows, Mac y Linux, es otro aspecto que se suma a su popularidad. 
Además, la arquitectura abierta de complementos de Cura ofrece una funcionalidad adicional y 
permite a todo el mundo crear un complemento para Cura. Hay una gran cantidad de 
complementos gratuitos disponibles para su descarga a través del “Marketplace” y una gran 
comunidad mundial apoya este esfuerzo. 

 

Ejercicio 1: Cómo instalar el software Cura 

En este ejercicio, descargaremos e instalaremos Cura en nuestra ordenador. Ten en cuenta que 
te puedes saltar este ejercicio si el software ya ha sido instalado en tu ordenador. 

Con el fin de descargar este software, sigue el enlace a continuación y clica en el botón Download 
for free. La versión más reciente en el momento en que se escribió este capítulo es la 5.0, pero 
debe estar al día en la versión más reciente porque frecuentemente se agregan funciones y 
mejoras adicionales con frecuencia. 

https://ultimaker.com/software/ultimaker-cura 

 

https://www.3dnatives.com/en/3d-technologies/
https://ultimaker.com/software/ultimaker-cura
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A continuación, elige tu sistema operativo. Puedes elegir entre Windows, MacOS o Linux. Aquí te 
mostraremos cómo instalar el software en Windows, pero el proceso es similar para todos los 
sistemas operativos. 

 
Después de seleccionar tu sistema operativo, el instalador adecuado (un archivo EXE) se 
descargará en tu ordenador. 
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Ejecuta el archivo EXE para iniciar el proceso de instalación.  

 
En la primera ventana clica el botón Next. 



     

10 
 

 

 
En la siguiente ventana, lee el Acuerdo de licencia y clica en el botón I Agree. 

 
Elije dónde deseas que se instale el software y clica en el botón Next. 

 
En la siguiente ventana, clica el botón Install directamente y comenzará el proceso de instalación. 
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Finalmente, clica en el botón Finish y el software se iniciará y verás la pantalla de bienvenida. 

 
Clica en el botón Get Started y luego clica en el botón Agree. 
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En la siguiente ventana, Cura te informará sobre la recopilación de datos. Simplemente clica en 
el botón Next. 

 
En la siguiente ventana, puedes iniciar sesión o crear una cuenta de Ultimaker. No es necesario 
hacerlo, ya que puedes usar el software sin una cuenta y puedes clicar en el botón Skip abajo a 
la izquierda para saltarte este paso. 

 
A continuación, puedes agregar una impresora en red o una que no está en red.  
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Clica en Impresora fuera de la red (Add a non-networked printer) en el menú desplegable y busca 
tu impresora. 

 
Después de haber seleccionado tu impresora y hacer clic en Next, debería tener algunas 
configuraciones más. Si has seleccionado tu impresora correctamente, agregará el perfil 
completo que incluye todas las dimensiones y configuraciones correctas para la impresora. Lo 
único que tienes que hacer es pulsar el botón Next. 
Ten en cuenta que es posible agregar varios perfiles (para la misma impresora o para diferentes 
impresoras) y elegir o cambiar el perfil seleccionado durante el corte. 
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Finalmente, después de clicar en el botón Finish, el software está instalado y calibrado para su 
impresora 3D y listo para usar. [En el menú Preferences⇒General⇒Language puedes cambiar 
el idioma de la aplicación. Tendrás que cerrarla y volver a abrirla para que el cambio de idioma 
surta efecto].  
 

Ejercicio 2: Menú de configuración básica 

En este ejercicio, vamos a aprender a usar el menú Básico de Ultimaker Cura. También 
prepararemos un modelo 3D para imprimirlo en 3D como ejemplo. 

En la siguiente imagen, puedes ver la interfaz del software. 
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Lo primero que vemos es un cama virtual, que es idéntica a la cama de la impresora física. Las 
tres líneas de colores apuntan al punto “cero”, lo que significa que, en este punto, todos los 
valores de X,Y,Z están a cero. Para cambiar la perspectiva de la cama, mantén presionado el 
botón derecho en cualquier parte de la cama y mueve el ratón para girarla. También puedes 
acercarla y alejarla usando la rueda del ratón.  

Importar un modelo 3D 
Lo siguiente que vamos a hacer es importar un modelo 3D como archivo .stl. Para ello debemos 
clicar en el botón con el icono de carpeta en la esquina superior izquierda, buscar nuestro modelo 
y clicar el botón Abrir. Una forma más fácil de importar modelos es simplemente arrastrarlos y 
soltarlos dentro de Cura. 
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Menú izquierdo 
Ahora nuestro modelo se ha colocado en la cama virtual. Si clicamos/seleccionamos en el 
modelo, aparece un menú en el lado izquierdo de la interfaz y aparecen tres flechas en nuestro 
modelo que representan los ejes de coordenadas. Ahora, manteniendo presionado el botón 
izquierdo del ratón sobre nuestro modelo, podemos moverlo a cualquier lugar que queramos en 
nuestra cama. Para ser más precisos, podemos hacer lo mismo cambiando los valores de Χ,Υ,Ζ en 
la tabla (campos numéricos). 
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En el segundo botón del menú podemos ver, y cambiar, las dimensiones de nuestro modelo. Lo 
realmente útil e importante es que también podemos cambiar los porcentajes de las dimensiones 
y así redimensionar uniformemente el modelo. Si elegimos un número superior al 100%, nuestro 
modelo será más grande que el original, pero si elegimos un número inferior al 100%, nuestro 
modelo será más pequeño. Esto es importante, por ejemplo, cuando un modelo no cabe en la 

cama de nuestra impresora. 

Ten en cuenta que, cuando cambia el porcentaje de un eje, los porcentajes de los tres ejes 
cambian automáticamente. Esto sucede porque está activada Escala uniforme por defecto. La 
mayoría de las veces esto es realmente útil, pero también podemos desactivarla. Al hacerlo, 
podemos cambiar cada valor de forma independiente, pero esto deformará nuestro modelo y 
generalmente se evita. Pero puedes intentarlo y ver qué pasa.    

Si seleccionas el tercer botón en el menú, puedes rotar el modelo haciendo clic y arrastrando las 
flechas como se ve en la imagen a continuación. De esta manera podemos reorientar un modelo 
y seleccionar una dirección de impresión diferente. 
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Nota: Siempre puede restablecer la orientación del modelo haciendo clic en el primer botón de 
la izquierda del panel de rotación. 

Los primeros tres botones son básicamente todos los botones que necesitarás, como 
principiante, de este menú.  

Menú básico de ajustes de impresión 

Hasta aquí hemos insertado nuestro modelo, hemos elegido la posición y el tamaño que 
queremos imprimirlo así como su orientación en la cama. En esta sección, recorreremos los 
Configuración básica de impresión, con el fin de cortar nuestro modelo y producir el archivo 
GCODE para nuestra impresora 3D. 

Estos ajustes se pueden encontrar en la esquina superior derecha de la interfaz haciendo clic en 
el menú desplegable, como se ve en la siguiente imagen. 
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Por ahora, dejemos las configuraciones como están e intentemos cortar o segmentar nuestro 
modelo. Para ello seleccionamos el botón Segmentación, que se encuentra en la parte inferior 
derecha de la pantalla. 

 
Una vez completado el proceso, el programa de corte nos dará información sobre el tiempo de 
impresión y la cantidad de material que necesitaremos en función de los ajustes que hayamos 
elegido. 

 
Nota: Si colocas el puntero del ratón sobre el símbolo “i”, obtendrás información mucho más 
detallada sobre la estimación de tiempo. 

Vista de capas 

Al hacer clic en el botón VISTA PREVIA se activará la vista de capas.  
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La vista de capas es una poderosa herramienta para examinar detalles específicos de tu 
estrategia de impresión. Usar la vista de capas de manera eficiente garantiza los mejores 
resultados para tu impresión. 

La vista de capas mostrará los resultados del corte en el visor 3D. También mostrará una nueva 
interfaz de control con las siguientes opciones: 

• El selector de combinación de colores, que se puede utilizar para visualizar diferentes 
propiedades de la impresión 

• El botón reproducir, para simular la impresión de la capa actual (a medida que se 
mueve la boquilla) y  

• El control deslizante de capa, para navegar por cada capa de la impresión e 
inspeccionar capas específicas. 

 

Menú de ajustes de impresión 

Aquí podemos identificar cuatro secciones principales: 
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1) En la primera sección del menú, se pueden ver los perfiles disponibles para la 
configuración actual. Un perfil de impresión es el base para todas las impresiones 3D; 
puedes cambiar el perfil simplemente cambiando el número de valor del perfil Este 
número representa la altura de la capa de impresión de cada perfil.  

¿Qué es la altura de capa?  

La altura de capa equivale a la resolución vertical (es decir, el eje z) en los objetos impresos 
en 3D. Es como los píxeles en una imagen digital, o el número de hilos en una hoja impresa. 
Cuanto más delgada sea la capa, más capas por milímetro se necesitarán y más suave será 
la textura/superficie del objeto impreso. El principal problema de las capas pequeñas es que 
aumentan considerablemente la duración total de la impresión. 

Las capas tardan lo mismo en imprimirse, independientemente de su grosor, por lo que la 
diferencia entre imprimir con un grosor de 0,3 mm o de 0,1 mm, es que, en el segundo caso, 
se necesitarán tres veces más capas para imprimir un objeto y, por lo tanto, el triple de 
tiempo. 

 
Una regla sencilla de recordar es: un número más pequeño produce una impresión más 
precisa, pero tardará más tiempo y un número más alto produce una impresión menos 
precisa, pero tardará menos tiempo. Hay que tener en cuenta qué perfil se adapta a la 
aplicación actual. En algunas situaciones, como la creación rápida de prototipos, es más 
importante obtener el modelo resultante con rapidez que con precisión. 
A continuación se muestra una forma muy sencilla de probar esta regla. 
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En la imagen de la izquierda cortamos nuestra estatua de Albert Einstein con una altura 
de capa de 0,2 mm y el tiempo de impresión es de 17 horas y 50 minutos, mientras que 
en la derecha con una altura de capa de 0,12 mm, el tiempo de impresión es de casi 31 
horas.  
 

2) En la segunda sección del menú, podemos cambiar el porcentaje de Relleno. Un relleno 
del 100% significa que obtendremos un objeto completamente sólido. Sin embargo, en la 
mayoría de los casos esto no es deseable porque desperdiciamos mucho filamento y no 
es necesario estructuralmente. Por lo tanto, solemos elegir un porcentaje menor de 
relleno, lo que evidentemente repercute en la resistencia del modelo. El relleno de las 
impresiones 3D tiene dos funciones principales; funciona como soporte interno, 
contribuyendo a la resistencia general y garantiza que las partes superiores de las 
impresiones 3D se cierren correctamente. Se recomienda un porcentaje de relleno de al 
menos un 15% para aplicaciones normales. Podemos aumentar el valor para darle más 
resistencia a la impresión 3D, pero esto aumentará tanto el tiempo como la cantidad de 
filamento requerido. 
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En las imágenes siguientes tenemos dos porcentajes de relleno diferentes. Nuestro 
modelo de la izquierda tiene un 20%, mientras que el modelo de la derecha tiene un 50%.    

 

3) En la tercera sección, puedes habilitar Soporte. La forma en que funcionan las impresoras 
MDF no permite imprimir “en el aire”. Es por eso que las estructuras de apoyo o soportes 
son importantes para los modelos 3D con voladizos afilados y partes flotantes. El 
programa Cura puede añadir estos soportes donde hagan falta automáticamente.  
Puede identificar fácilmente dónde se necesitan, ya que el software “marca” en color rojo 
las zonas de alto riesgo. Si por error olvidas insertar los soportes necesarios, tu impresión 
fracasará. 
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La cantidad de estructuras de apoyo necesarias está estrechamente relacionada con la 
orientación del modelo. La orientación del modelo determina si se utilizarán y cuántos. Por 
ejemplo, si el modelo está orientado en un ángulo pronunciado, necesitará más puntos de 
apoyo porque más secciones colgarán del cuerpo principal.  

Supongamos que deseas imprimir la letra E en 3D. En las imágenes a continuación, puedes 
ver dos orientaciones diferentes. 
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En la primera orientación, necesitamos muchas estructuras de soporte, ya que algunas 
secciones cuelgan sobre el cuerpo principal (los soportes se muestran en color azul). En la 
segunda orientación, no hay necesidad de estructuras de soporte, ya que el modelo es 
autoportante. 

 

 
Ten en cuenta que las estructuras de soporte se eliminarán del objeto final (posproceso). 
El problema es que las zonas soportadas no resultan tan uniformes y pueden que 
necesiten alguna labor de acabado, como puede ser un lijado. Por eso conviene orientar 
el objeto de forma que permita minimizar la necesidad de soportes, o evitarlos por 
completo si es posible. 
En nuestro caso, la orientación más adecuada es la original, ya que la mayor parte del 
modelo está apoyado en sí mismo y la necesidad de estructuras de apoyo es mínima. 
 

     
4) En la última sección, se puede habilitar la Adherencia. El perfil de impresión establece 

automáticamente el tipo de adherencia. Nosotros recomendamos mantener la 
adherencia habilitada, a menos que haya un argumento contundente que beneficie la 
impresión sin ella. Las piezas de adhesión adicionales no suelen añadir mucho coste de 
material o tiempo de impresión, pero sí aumentan la fiabilidad de la impresión 3D y 
reducen las posibilidades de error. 
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Ejercicio 3: Probar diferentes configuraciones 

Como ejercicio, completa la siguiente tabla con el tiempo de impresión y la cantidad de material 
necesario, para diferentes configuraciones. Ten en cuenta que debes mantener habilitada la 
función Soporte, ya que nuestro modelo no se puede imprimir sin ella.  

 

Perfil (mm) 
/Relleno (%) 

10 20 60 100 

0.12 Tiempo: 29 h 

Gramos: 148 g 

Tiempo: 36,5 h 

Gramos: 218 g 
Tiempo: 66 h 

Gramos: 498 g 
Tiempo: 157 h 

Gramos: 775 g 

0.16 Tiempo: 25,5 h 

Gramos: 150 g 
Tiempo: 32 h 

Gramos: 220 g 
Tiempo: 58,5 h 

Gramos: 499 g 
Tiempo: 138 h 

Gramos: 775 g 

0.2 Tiempo: 17,5 h 

Gramos: 144 g 
Tiempo: 37 h 

Gramos: 216 g 
Tiempo: 41 h 

Gramos: 502 g 
Tiempo: 96 h 

Gramos: 784 g 

0.28 Tiempo: 16,5 h 

Gramos: 167 g 
Tiempo: 20 h 

Gramos: 238 g 
Tiempo: 33 h 

Gramos: 519 g 
Tiempo: 
70,5 h 

Gramos: 796 g 

Ten en cuenta que estos resultados se basan en una impresora 3D concreta y tus resultados 
pueden variar de estos, pero la tendencia debería ser la misma. 

Para un determinado perfil (altura de capa), ¿qué sucede con el tiempo de impresión y la cantidad 
de material a medida que aumenta el porcentaje de relleno? 
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Para un perfil concreto, tanto el tiempo de impresión como el material aumentan. Ten en cuenta 
que incluso un pequeño aumento (del 10% al 20%) puede incrementar drásticamente el tiempo 
de impresión. 

 

Según el uso de este modelo en particular (es una estatua, por lo que probablemente solo tendrá 
que ser agradable pero no tan robusto), ¿cuál elegirías como configuración “óptima”? 

Como es una impresión “decorativa”, debe ser precisa pero no resistente. Una buena opción sería 
utilizar un perfil de 0,16 o incluso de 0,12 con un 10% de relleno para reducir el tiempo total de 
impresión.  
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Nivel 1 (Nivel de principiante: competencias básicas) 
Capítulo 1.3: Conceptos básicos de la impresora 3D y preparación para la 
primera impresión 
Ficha de actividad 1.3.1   

 
En esta ficha de actividad, aprenderemos a usar un software gratuito de corte en 3D, Ultimaker 
Cura, para producir un archivo GCODE. Más concretamente, vamos a aprender: 

• Qué es un programa de corte 
• Cómo instalar y usar el software de corte de código abierto gratuito Ultimaker Cura 
• Cómo usar la configuración básica 
• Qué es una estructura de soporte y cuándo se necesita 
• Qué es un perfil de impresión 
• Qué es y cómo usar la vista de capas 
• Correlación entre diferentes configuraciones, precisión de impresión y tiempos de 

impresión. 

 

Introducción 

Después de tener nuestro modelo, estamos listos para pasar a la siguiente etapa. Tenemos que 
encontrar una manera de convertir nuestro modelo 3D en comandos que debe seguir nuestra 
impresora 3D. Para hacer esto necesitamos usar un tipo de software conocido como programa 
de corte o segmentación (slicer en inglés). 

 

Ficha de Actividad 1.3.1 (Versión para el Alumnado) 
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Todos los métodos de impresión 3D funcionan superponiendo material para crear objetos 3D. El 
programa de corte es un programa que convierte modelos 3D digitales en instrucciones de 
impresión para una impresora 3D concreta. El programa de corte se llama así porque 
efectivamente “corta” o “segmenta” los modelos 3D en varias capas 2D horizontales que se irán 
imprimiendo una a una.  Las instrucciones también proporcionan parámetros de impresión 3D 
introducidos por el usuario, como altura de la capa, velocidad, y configuración de la estructura 
de soporte, además del propio modelo. 

 
Como vimos en el capítulo anterior, el modelado por deposición fundida (MDF) es un proceso de 
extrusión de materiales, en el que un cabezal de impresión se desplaza en dos direcciones (ejes 
X e Y), derritiendo y empujando el filamento de plástico a través de la boquilla para generar una 
capa 2D. Esta técnica se realiza hasta que se completa el elemento 3D, capa por capa. 

En base a esto, para construir un artículo 3D, las impresoras FDM dependen sustancialmente del 
movimiento, y un control multieje excelente es esencial para una impresión exacta. El programa 
de corte evaluará estos insumos y generará un archivo GCODE, que luego se cargará en la 
impresora 3D, una vez que se hayan configurado el modelo 3D y los ajustes de impresión. 

El código G es una especie de lenguaje de programación, generado automáticamente por la 
cortadora, que comunica a la impresora 3D todos los comandos necesarios para el movimiento 
y/u otras acciones. Aunque el conocimiento del código G no es necesario para manejar una 
impresora 3D, unos conocimientos básicos podrían ayudar en la detección de problemas y 
controlar los procesos de impresión mucho mejor [1]. 
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En esta sección, vamos a aprender cómo instalar y usar un programa de corte gratuito muy 
popular llamado Ultimaker Cura. Es software de código abierto y probablemente el más utilizado 
en el mercado mundial de la fabricación aditiva. La sencillez de uso de Cura, su compatibilidad 
con varios formatos de archivo y su interoperabilidad con una amplia gama de impresoras 3D son 
sólo algunas de sus principales ventajas. Cura es un componente del ecosistema Ultimaker. No 
obstante, también se puede utilizar con impresoras de otras empresas. El programa no solo es 
completamente gratuito, sino que también está disponible en 15 idiomas, lo que lo hace lo más 
accesible posible para personas de todo el mundo. Su compatibilidad con los sistemas operativos 
más frecuentes, como Windows, Mac y Linux, es otro aspecto que se suma a su popularidad. 
Además, la arquitectura abierta de complementos de Cura ofrece una funcionalidad adicional y 
permite a todo el mundo crear un complemento para Cura. Hay una gran cantidad de 
complementos gratuitos disponibles para su descarga a través del “Marketplace” y una gran 
comunidad mundial apoya este esfuerzo. 

 

Ejercicio 1: Cómo instalar el software Cura 

En este ejercicio, descargaremos e instalaremos Cura en nuestra ordenador. Ten en cuenta que 
te puedes saltar este ejercicio si el software ya ha sido instalado en tu ordenador. 

Con el fin de descargar este software, sigue el enlace a continuación y clica en el botón Download 
for free. La versión más reciente en el momento en que se escribió este capítulo es la 5.0, pero 
debe estar al día en la versión más reciente porque frecuentemente se agregan funciones y 
mejoras adicionales con frecuencia. 

https://ultimaker.com/software/ultimaker-cura 

 

https://www.3dnatives.com/en/3d-technologies/
https://ultimaker.com/software/ultimaker-cura
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A continuación, elige tu sistema operativo. Puedes elegir entre Windows, MacOS o Linux. Aquí te 
mostraremos cómo instalar el software en Windows, pero el proceso es similar para todos los 
sistemas operativos. 

 
Después de seleccionar tu sistema operativo, el instalador adecuado (un archivo EXE) se 
descargará en tu ordenador. 
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Ejecuta el archivo EXE para iniciar el proceso de instalación.  

 
En la primera ventana clica el botón Next. 
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En la siguiente ventana, lee el Acuerdo de licencia y clica en el botón I Agree. 

 
Elije dónde deseas que se instale el software y clica en el botón Next. 

 
En la siguiente ventana, clica el botón Install directamente y comenzará el proceso de instalación. 
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Finalmente, clica en el botón Finish y el software se iniciará y verás la pantalla de bienvenida. 

 
Clica en el botón Get Started y luego clica en el botón Agree. 
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En la siguiente ventana, Cura te informará sobre la recopilación de datos. Simplemente clica en 
el botón Next. 

 
En la siguiente ventana, puedes iniciar sesión o crear una cuenta de Ultimaker. No es necesario 
hacerlo, ya que puedes usar el software sin una cuenta y puedes clicar en el botón Skip abajo a 
la izquierda para saltarte este paso. 

 
A continuación, puedes agregar una impresora en red o una que no está en red.  
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Clica en Impresora fuera de la red (Add a non-networked printer) en el menú desplegable y busca 
tu impresora. 

 
Después de haber seleccionado tu impresora y hacer clic en Next, debería tener algunas 
configuraciones más. Si has seleccionado tu impresora correctamente, agregará el perfil 
completo que incluye todas las dimensiones y configuraciones correctas para la impresora. Lo 
único que tienes que hacer es pulsar el botón Next. 
Ten en cuenta que es posible agregar varios perfiles (para la misma impresora o para diferentes 
impresoras) y elegir o cambiar el perfil seleccionado durante el corte. 
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Finalmente, después de clicar en el botón Finish, el software está instalado y calibrado para su 
impresora 3D y listo para usar. [En el menú Preferences⇒General⇒Language puedes cambiar 
el idioma de la aplicación. Tendrás que cerrarla y volver a abrirla para que el cambio de idioma 
surta efecto].  
 

Ejercicio 2: Menú de configuración básica 

En este ejercicio, vamos a aprender a usar el menú Básico de Ultimaker Cura. También 
prepararemos un modelo 3D para imprimirlo en 3D como ejemplo. 

En la siguiente imagen, puedes ver la interfaz del software. 
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Lo primero que vemos es un cama virtual, que es idéntica a la cama de la impresora física. Las 
tres líneas de colores apuntan al punto “cero”, lo que significa que, en este punto, todos los 
valores de X,Y,Z están a cero. Para cambiar la perspectiva de la cama, mantén presionado el 
botón derecho en cualquier parte de la cama y mueve el ratón para girarla. También puedes 
acercarla y alejarla usando la rueda del ratón.  

Importar un modelo 3D 
Lo siguiente que vamos a hacer es importar un modelo 3D como archivo .stl. Para ello debemos 
clicar en el botón con el icono de carpeta en la esquina superior izquierda, buscar nuestro modelo 
y clicar el botón Abrir. Una forma más fácil de importar modelos es simplemente arrastrarlos y 
soltarlos dentro de Cura. 
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Menú izquierdo 
Ahora nuestro modelo se ha colocado en la cama virtual. Si clicamos/seleccionamos en el 
modelo, aparece un menú en el lado izquierdo de la interfaz y aparecen tres flechas en nuestro 
modelo que representan los ejes de coordenadas. Ahora, manteniendo presionado el botón 
izquierdo del ratón sobre nuestro modelo, podemos moverlo a cualquier lugar que queramos en 
nuestra cama. Para ser más precisos, podemos hacer lo mismo cambiando los valores de Χ,Υ,Ζ en 
la tabla (campos numéricos). 
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En el segundo botón del menú podemos ver, y cambiar, las dimensiones de nuestro modelo. Lo 
realmente útil e importante es que también podemos cambiar los porcentajes de las dimensiones 
y así redimensionar uniformemente el modelo. Si elegimos un número superior al 100%, nuestro 
modelo será más grande que el original, pero si elegimos un número inferior al 100%, nuestro 
modelo será más pequeño. Esto es importante, por ejemplo, cuando un modelo no cabe en la 

cama de nuestra impresora. 

Ten en cuenta que, cuando cambia el porcentaje de un eje, los porcentajes de los tres ejes 
cambian automáticamente. Esto sucede porque está activada Escala uniforme por defecto. La 
mayoría de las veces esto es realmente útil, pero también podemos desactivarla. Al hacerlo, 
podemos cambiar cada valor de forma independiente, pero esto deformará nuestro modelo y 
generalmente se evita. Pero puedes intentarlo y ver qué pasa.    

Si seleccionas el tercer botón en el menú, puedes rotar el modelo haciendo clic y arrastrando las 
flechas como se ve en la imagen a continuación. De esta manera podemos reorientar un modelo 
y seleccionar una dirección de impresión diferente. 
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Nota: Siempre puede restablecer la orientación del modelo haciendo clic en el primer botón de 
la izquierda del panel de rotación. 

Los primeros tres botones son básicamente todos los botones que necesitarás, como 
principiante, de este menú.  

Menú básico de ajustes de impresión 

Hasta aquí hemos insertado nuestro modelo, hemos elegido la posición y el tamaño que 
queremos imprimirlo así como su orientación en la cama. En esta sección, recorreremos los 
Configuración básica de impresión, con el fin de cortar nuestro modelo y producir el archivo 
GCODE para nuestra impresora 3D. 

Estos ajustes se pueden encontrar en la esquina superior derecha de la interfaz haciendo clic en 
el menú desplegable, como se ve en la siguiente imagen. 
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Por ahora, dejemos las configuraciones como están e intentemos cortar o segmentar nuestro 
modelo. Para ello seleccionamos el botón Segmentación, que se encuentra en la parte inferior 
derecha de la pantalla. 

 
Una vez completado el proceso, el programa de corte nos dará información sobre el tiempo de 
impresión y la cantidad de material que necesitaremos en función de los ajustes que hayamos 
elegido. 

 
Nota: Si colocas el puntero del ratón sobre el símbolo “i”, obtendrás información mucho más 
detallada sobre la estimación de tiempo. 

Vista de capas 

Al hacer clic en el botón VISTA PREVIA se activará la vista de capas.  
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La vista de capas es una poderosa herramienta para examinar detalles específicos de tu 
estrategia de impresión. Usar la vista de capas de manera eficiente garantiza los mejores 
resultados para tu impresión. 

La vista de capas mostrará los resultados del corte en el visor 3D. También mostrará una nueva 
interfaz de control con las siguientes opciones: 

• El selector de combinación de colores, que se puede utilizar para visualizar diferentes 
propiedades de la impresión 

• El botón reproducir, para simular la impresión de la capa actual (a medida que se 
mueve la boquilla) y  

• El control deslizante de capa, para navegar por cada capa de la impresión e 
inspeccionar capas específicas. 

 

Menú de ajustes de impresión 

Aquí podemos identificar cuatro secciones principales: 
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5) En la primera sección del menú, se pueden ver los perfiles disponibles para la 
configuración actual. Un perfil de impresión es el base para todas las impresiones 3D; 
puedes cambiar el perfil simplemente cambiando el número de valor del perfil Este 
número representa la altura de la capa de impresión de cada perfil.  

¿Qué es la altura de capa?  

La altura de capa equivale a la resolución vertical (es decir, el eje z) en los objetos impresos 
en 3D. Es como los píxeles en una imagen digital, o el número de hilos en una hoja impresa. 
Cuanto más delgada sea la capa, más capas por milímetro se necesitarán y más suave será 
la textura/superficie del objeto impreso. El principal problema de las capas pequeñas es que 
aumentan considerablemente la duración total de la impresión. 

Las capas tardan lo mismo en imprimirse, independientemente de su grosor, por lo que la 
diferencia entre imprimir con un grosor de 0,3 mm o de 0,1 mm, es que, en el segundo caso, 
se necesitarán tres veces más capas para imprimir un objeto y, por lo tanto, el triple de 
tiempo. 

 
Una regla sencilla de recordar es: un número más pequeño produce una impresión más 
precisa, pero tardará más tiempo y un número más alto produce una impresión menos 
precisa, pero tardará menos tiempo.Hay que tener en cuenta qué perfil se adapta a la 
aplicación actual. En algunas situaciones, como la creación rápida de prototipos, es más 
importante obtener el modelo resultante con rapidez que con precisión. 
A continuación se muestra una forma muy sencilla de probar esta regla. 
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En la imagen de la izquierda cortamos nuestra estatua de Albert Einstein con una altura 
de capa de 0,2 mm y el tiempo de impresión es de 17 horas y 50 minutos, mientras que 
en la derecha con una altura de capa de 0,12 mm, el tiempo de impresión es de casi 31 
horas.  
 

6) En la segunda sección del menú, podemos cambiar el porcentaje de Relleno.  Un relleno 
del 100% significa que obtendremos un objeto completamente sólido. Sin embargo, en la 
mayoría de los casos esto no es deseable porque desperdiciamos mucho filamento y no 
es necesario estructuralmente. Por lo tanto, solemos elegir un porcentaje menor de 
relleno, lo que evidentemente repercute en la resistencia del modelo. El relleno de las 
impresiones 3D tiene dos funciones principales; funciona como soporte interno, 
contribuyendo a la resistencia general y garantiza que las partes superiores de las 
impresiones 3D se cierren correctamente. Se recomienda un porcentaje de relleno de al 
menos un 15% para aplicaciones normales. Podemos aumentar el valor para darle más 
resistencia a la impresión 3D, pero esto aumentará tanto el tiempo como la cantidad de 
filamento requerido. 
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En las imágenes siguientes tenemos dos porcentajes de relleno diferentes. Nuestro 
modelo de la izquierda tiene un 20%, mientras que el modelo de la derecha tiene un 50%.    

 

7) En la tercera sección, puedes habilitar Soporte. La forma en que funcionan las impresoras 
MDF no permite imprimir “en el aire”. Es por eso que las estructuras de apoyo o soportes 
son importantes para los modelos 3D con voladizos afilados y partes flotantes. El 
programa Cura puede añadir estos soportes donde hagan falta automáticamente.  
Puede identificar fácilmente dónde se necesitan, ya que el software “marca” en color rojo 
las zonas de alto riesgo. Si por error olvidas insertar los soportes necesarios, tu impresión 
fracasará. 
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La cantidad de estructuras de apoyo necesarias está estrechamente relacionada con la 
orientación del modelo. La orientación del modelo determina si se utilizarán y cuántos. Por 
ejemplo, si el modelo está orientado en un ángulo pronunciado, necesitará más puntos de 
apoyo porque más secciones colgarán del cuerpo principal.  

Supongamos que deseas imprimir la letra E en 3D. En las imágenes a continuación, puedes 
ver dos orientaciones diferentes. 
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En la primera orientación, necesitamos muchas estructuras de soporte, ya que algunas 
secciones cuelgan sobre el cuerpo principal (los soportes se muestran en color azul). En la 
segunda orientación, no hay necesidad de estructuras de soporte, ya que el modelo es 
autoportante. 

 

 
Ten en cuenta que las estructuras de soporte se eliminarán del objeto final (posproceso). 
El problema es que las zonas soportadas no resultan tan uniformes y pueden que 
necesiten alguna labor de acabado, como puede ser un lijado. Por eso conviene orientar 
el objeto de forma que permita minimizar la necesidad de soportes, o evitarlos por 
completo si es posible. 
En nuestro caso, la orientación más adecuada es la original, ya que la mayor parte del 
modelo está apoyado en sí mismo y la necesidad de estructuras de apoyo es mínima. 
 

     
8) En la última sección, se puede habilitar la Adherencia. El perfil de impresión establece 

automáticamente el tipo de adherencia. Nosotros recomendamos mantener la 
adherencia habilitada, a menos que haya un argumento contundente que beneficie la 
impresión sin ella. Las piezas de adhesión adicionales no suelen añadir mucho coste de 
material o tiempo de impresión, pero sí aumentan la fiabilidad de la impresión 3D y 
reducen las posibilidades de error. 
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Ejercicio 3: Probar diferentes configuraciones 

Como ejercicio, completa la siguiente tabla con el tiempo de impresión y la cantidad de material 
necesario, para diferentes configuraciones. Ten en cuenta que debes mantener habilitada la 
función Soporte, ya que nuestro modelo no se puede imprimir sin ella.  

 

Perfil (mm) 
/Relleno (%) 

10 20 60 100 

0.12 Tiempo:  

Gramos:  

Tiempo:  

Gramos: 
Tiempo:  

Gramos:  
Tiempo:  

Gramos:  

0.16 Tiempo: 

Gramos: 
Tiempo: 

Gramos: 
Tiempo: 

Gramos: 
Tiempo: 

Gramos: 

0.2 Tiempo: 

Gramos: 
Tiempo: 

Gramos: 
Tiempo: 

Gramos: 
Tiempo: 

Gramos: 

0.28 Tiempo: 

Gramos: 
Tiempo: 

Gramos: 
Tiempo: 

Gramos: 
Tiempo: 

Gramos: 

Para un determinado perfil (altura de capa), ¿qué sucede con el tiempo de impresión y la cantidad 
de material a medida que aumenta el porcentaje de relleno? 

Según el uso de este modelo en particular (es una estatua, por lo que probablemente solo tendrá 
que ser agradable pero no tan robusto), ¿cuál elegirías como configuración “óptima”? 
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