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PLAN DE LECCIONES 1.3.1

MODULO DE ENSENANZA 1.2.1

Capitulo 1.3

Conceptos bdsicos de la impresora 3D y preparacion para la primera
impresion

Equipos (si se
precisan)

PC con conexidn a Internet

Duracion

1.5 horas

Breve descripcion

En esta ficha de trabajo, los alumnos y alumnas aprenderan cémo usar
un programa de corte gratuito

Resultados del
aprendizaje

Qué es un programa de corte

Cémo instalar y usar el software de corte de cddigo abierto gratuito
Ultimaker Cura

Qué es una estructura de soporte y cuando se necesita
Qué es un perfil de impresion
Qué es y como usar la vista de capas

Correlaciéon entre diferentes configuraciones, precision de impresion y
tiempos de impresion.

Imaginacién, Resolucion de problemas, Pensamiento critico,

Adaptabilidad, Experimentacién, Improvisacion, Paciencia

Actividades

Actividad 1

Ejercicio 1.3.1.1

Objetivo de la
actividad

Familiarizar a los alumnos y alumnas con la instalacion y configuracion
del programa de corte Cura

Duracion

20 minutos

Tipo de actividad

Ficha de trabajo
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Objetivos
pedagdgicos

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

Recursos

Ficha de trabajo 1.3.1 / Introduccidn, Ejercicio 1

Actividad 2

Ejercicio 1.3.1.2

Objetivo de la
actividad

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

Duracion

35 minutos

Tipo de actividad

Ficha de trabajo

Objetivos
pedagdgicos

Importar un modelo 3D, cambiar la ubicacién en la cama, escalado
uniforme y no uniforme, rotacion, perfiles de impresion, altura de capa,
relleno, qué son y cdmo 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 impresién

Duracion

35 minutos

Tipo de actividad

Ficha de trabajo

Objetivos
pedagdgicos

Perfiles de impresidn y tiempo de impresién, 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/
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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/
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Ficha de Actividad 1.3.1 (Version para Docentes)

Nivel 1 (Nivel de principiante: competencias basicas)

Capitulo 1.3: Conceptos basicos de la impresora 3D y preparacion para la
primera impresion

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. Mds concretamente, vamos a aprender:

e Qué es un programa de corte

e Cdédmo instalar y usar el software de corte de cddigo abierto gratuito Ultimaker Cura

e Como usar la configuracién basica

e Qué es una estructura de soporte y cuando se necesita

e Qué es un perfil de impresion

e Qué esycomo usar la vista de capas

e Correlacion entre diferentes configuraciones, precisién de impresion y tiempos de

impresion.

Introduccion

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 segmentacion (slicer en inglés).

3D CAD FILE CAM - SLICING FINAL-PHYSICAL
3D PRINTING OBIECT

STL file format .GCODE file format
A A A ’ ‘
; eNolS
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3D CAD FILE Formato de archivo ARCHIVO CAD 3D
.STL file format STL
CAM —SLICING Formato de archivo CAM - SLICING
.GDCODE file format .GDCODE
3D PRINTING IMPRESION 3D
FINAL PHYSICAL OBJECT OBJETO FiSICO FINAL

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

Como vimos en el capitulo anterior, el modelado por deposicién fundida (MDF) es un proceso de
extrusion de materiales, en el que un cabezal de impresion se desplaza en dos direcciones (ejes
X e Y), derritiendo y empujando el filamento de plastico 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 articulo 3D, las impresoras FDM dependen sustancialmente del
movimiento, y un control multieje excelente es esencial para una impresién exacta. El programa
de corte evaluara estos insumos y generard un archivo GCODE, que luego se cargard en la
impresora 3D, una vez que se hayan configurado el modelo 3D y los ajustes de impresion.

El cddigo G es una especie de lenguaje de programacion, generado automaticamente por la
cortadora, que comunica a la impresora 3D todos los comandos necesarios para el movimiento
y/u otras acciones. Aunque el conocimiento del cddigo G no es necesario para manejar una
impresora 3D, unos conocimientos bdsicos podrian ayudar en la deteccidn de problemas y
controlar los procesos de impresién mucho mejor [1].
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En esta secciéon, vamos a aprender cdmo instalar y usar un programa de corte gratuito muy
popular llamado Ultimaker Cura. Es software de cédigo abierto y probablemente el mas utilizado
en el mercado mundial de la fabricacion 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
solo 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 esta disponible en 15 idiomas, lo que lo hace lo mas
accesible posible para personas de todo el mundo. Su compatibilidad con los sistemas operativos
mas frecuentes, como Windows, Mac y Linux, es otro aspecto que se suma a su popularidad.
Ademas, 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: COmo 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 continuacion y clica en el botén Download
for free. La versidon mas reciente en el momento en que se escribié este capitulo es la 5.0, pero
debe estar al dia en la version mas reciente porque frecuentemente se agregan funciones y
mejoras adicionales con frecuencia.

https://ultimaker.com/software/ultimaker-cura
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Ultimaker Cura e

Trusted by millions of Lsers, Ultimaker Cura is the werld's
most pepular 30 printing sofware. Prapare prints with a faw
dlicks, integrate with CAD software for an easier workflow,

or dive ints custom settings for in-deplh cantrol

What makes Ultimaker Cura the most advanced 3D printer software?

Sirgleshizs  ograled warow  Ensymuse  Usmakerarcsipece  Usmsker Gurs Eorpriss

Slicing features

™

A continuacion, elige tu sistema operativo. Puedes elegir entre Windows, MacOS o Linux. Aqui te
mostraremos como instalar el software en Windows, pero el proceso es similar para todos los
sistemas operativos.

Choose your operating system

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

Utimaker Cura 4,131 Utimaker Cura 4.13.1
L1 |

& Ultimaker Cura 4.13.1

Después de seleccionar tu sistema operativo, el instalador adecuado (un archivo EXE) se
descargara en tu ordenador.

: IO
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Thank you for choosing Ultimaker Cura

Your download will be finished shortly and ready to install

Are you missing out?

Ul s dasigned fc
when

Welcome to Ultimaker Cura 4.13.1
Setup

Setup will guide you through the installation of Ultimaker
Cura 4.13.1.

Itis recommended that you dose all other applications
before starting Setup. This will make it possible to update
relevant system files without having to reboot your

computer.

Click Next to continue.

En la primera ventana clica el boton Next.

; IO
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€ Ultimaker Cura 4.13.1 Setup

License Agreement
Please review the license terms before installing Ultimaker Cura
4.13.1

Press Page Down to see the rest of the agreement.

| GNULESSER GENERAL PUBLIC LICENSE A
Version 3, 29 June 2007

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

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

If you accept the terms of the agreement, dick I Agree to continue. You must accept the
agreement to install Ultimaker Cura 4.13. 1.

< Back I Agree Cancel

En la siguiente ventana, lee el Acuerdo de licencia y clica en el botdn | Agree.

€ Ultimaker Cura 4.13.1 Setup

Choose Install Location
Choose the folder in which to install Ultimaker Cura 4.13.1.

Setup will install Ultimaker Cura 4.13. 1in the following folder. To install in a different folder,
diick Browse and select another folder. Click Next to continue.

Destination Folder

Browse...

Space required: 717.8 MB
Space available: 242.7 GB

Elije dénde deseas que se instale el software y clica en el botén Next.

€ Ultimaker Cura 4.13.

Setup -

Choose Components

Choose which features of Ultimaker Cura 4.13.1 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: ~
Arduino Drivers

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

[C] 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

= "

Space required: 717.8 MB

< Back Install Cancel

En la siguiente ventana, clica el botdn Install directamente y comenzard el proceso de instalacién.
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Completing Ultimaker Cura 4.13.1
Setup

Ultimaker Cura 4. 13. 1 has been installed on your computer.

Click Finish to close Setup.

Co-funded by the
Erasmus+ Programme
of the European Union

Finalmente, clica en el botdn Finish y el software se iniciarad y veras la pantalla de bienvenida.

Welcome to Ultimaker Cura

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

Get started

Clica en el botén Get Started y luego clica en el botén Agree.

User Agreement

Disclaimer by Ultimaker
Please read this disclaimer carefully.

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

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

Decline and close

11
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En la siguiente ventana, Cura te informara sobre la recopilacidon de datos. Simplemente clica en

el boton Next.

Help us to improve Ultimaker Cura

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

Machine types Material usage

Doi (VI
Isl S |

Number of slices Print settings
e

el o 1l

11| L

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

En la siguiente ventana, puedes iniciar sesion o crear una cuenta de Ultimaker. No es necesario
hacerlo, ya que puedes usar el software sin una cuenta y puedes clicar en el botén Skip abajo a

la izquierda para saltarte este paso.
]

Sign in to the Ultimaker platform

Sj

9 A28

Backup and sync your material Share ideas and get help from
48,000+ users in the Ultimaker
Community

Add material settings and
plugins from the Marketplace settings and plugins

skip | Create a free Ultimaker Account |

A continuacidn, puedes agregar una impresora en red o una que no esta en red.
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Add a printer

Add a networked printer ~

There is no printer found over your network.

Refresh Add printer by 1P Add cloud printer [4 Troubleshooting

Add a non-networked printer <

Clica en Impresora fuera de la red (Add a non-networked printer) en el menu desplegable y busca
tu impresora.

Add a printer

Add a networked printer <

Add a non-networked printer w

~  Ultimaker BV. '

Ultimaker S5

Ultimaker 53 Manufacturer  Ultimaker BV.
Ultimaker 3 Profile authar  Ultimaker
Ultimaker 3 Extended
Ultimaker 2+

Ultimaker 55

Printer name Ultimaker 55

Ultimaker 2+ Connect

Ultimaker 2 Extended+

Ultimaker 2

Ultimaker 2 Extended

Ultimaker 2 Extended with Olsson
Ultimaker 2 Go

Ultimaker 2 with Olsson Block
Ultimaker Original

Ultimaker Original Dual Extrusion

0]0/0/0/0/0/0/00/0/00/0.0)0

Ultimaker Original+

> Custom

> 101Hero

Después de haber seleccionado tu impresora y hacer clic en Next, deberia tener algunas
configuraciones mas. Si has seleccionado tu impresora correctamente, agregara el perfil
completo que incluye todas las dimensiones y configuraciones correctas para la impresora. Lo
Unico que tienes que hacer es pulsar el botdn 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.

s QOO
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Machine Settings Machine Settings

Creality Ender-3 Pro Creality Ender-3 Pro

Printer Settings Printhead Settings Nozzle Settings

X (Width) mr X min - mr Compatible material diameter

Y (Depth) mr ¥ min -32 mn Nozzle offset X

Z (Height) mr X max mr Nozzle offset Y

Build plate shape ¥ max mr Couling Fan Number

Origin at center Gantry Height o Extruder Start G-code Extruder End G-code
Heated bed Number of Extruders

Heated build volume Apply Extruder offsets to GC +

G-code flavor Marlin

Start G-code End Gcode

; Ender 3 Custom Start G-code G931 ;Relative positioning

G92 EO0 ; Reset Extruder 61 E-2 F2700 ;Retract a bit
G28 ; Home all axes Gl E-2 Z0.2 F2400 ;Retract and
Gl Z2.0 F3000 ; Move Z Axis up Gl X5 Y5 F3000 ;Wipe out

Gl X0.1 Y20 Z0.3 F5000.0 ; Move Gl Z10 ;Raise Z more

Release Notes

4.13.1

Bug fixes
- Fixed a bug where tree support could go through the model
- Fixed a bug where there were incomplete layers in surface mode

4.13.0

For an overview of the new features in Cura 413, please watch our video.

Sync material profiles

With Ultimaker Cura 4.13, we give you access to a seamless material experience for Ultimaker
Material Alliance materials - with the ease of use you've come to expect from Ultimaker
materials. You can easily synchronize your Material Alliance profiles with your S-line
Ultimaker hardware, at the dlick of a button

New print profile
A new print profile with 0.3mm layer height for PLA Tough PLA, PVA and BAM for Ultimaker

S-line printers

3MF thumbnail
Show the model in the thumbnail of a .3mf file, contributed by fieldOfView

Finalmente, después de clicar en el botdn Finish, el software esta instalado y calibrado para su

impresora 3D y listo para usar. [En el menu Preferences=General=Language puedes cambiar

el idioma de la aplicacion. Tendras que cerrarla y volver a abrirla para que el cambio de idioma
surta efecto].

Ejercicio 2: Menu de configuracion basica

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

En la siguiente imagen, puedes ver la interfaz del software.

y QOO
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Lo primero que vemos es un cama virtual, que es idéntica a la cama de la impresora fisica. Las
tres lineas de colores apuntan al punto “cero”, lo que significa que, en este punto, todos los
valores de X,Y,Z estdn a cero. Para cambiar la perspectiva de la cama, mantén presionado el
botén derecho en cualquier parte de la cama y mueve el ratén para girarla. También puedes
acercarla y alejarla usando la rueda del raton.

Importar un modelo 3D

Lo siguiente que vamos a hacer es importar un modelo 3D como archivo .stl. Para ello debemos
clicar en el botdn con el icono de carpeta en la esquina superior izquierda, buscar nuestro modelo
y clicar el botdn Abrir. Una forma mas facil de importar modelos es simplemente arrastrarlos y
soltarlos dentro de Cura.

s IO
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Menu izquierdo

Ahora nuestro modelo se ha colocado en la cama virtual. Si clicamos/seleccionamos en el
modelo, aparece un menu en el lado izquierdo de la interfaz y aparecen tres flechas en nuestro
modelo que representan los ejes de coordenadas. Ahora, manteniendo presionado el botdn
izquierdo del ratén sobre nuestro modelo, podemos moverlo a cualquier lugar que queramos en
nuestra cama. Para ser mads precisos, podemos hacer lo mismo cambiando los valores de X,Y,Z en
la tabla (campos numéricos).

Ultimaker Cura

@63
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En el segundo botdn del menu podemos ver, y cambiar, las dimensiones de nuestro modelo. Lo
realmente Util e importante es que también podemos cambiar los porcentajes de las dimensiones
y asi redimensionar uniformemente el modelo. Si elegimos un ndmero superior al 100%, nuestro
modelo serd mas grande que el original, pero si elegimos un ndmero inferior al 100%, nuestro
modelo serd mas pequefio. Esto es importante, por ejemplo, cuando un modelo no cabe en la

A \r'\7 VY

[ E-1-X-]

cama de nuestra impresora.

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

Si seleccionas el tercer botdn en el menu, puedes rotar el modelo haciendo clic y arrastrando las
flechas como se ve en la imagen a continuacion. De esta manera podemos reorientar un modelo
y seleccionar una direccion de impresién diferente.

TRE

w
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Nota: Siempre puede restablecer la orientacion del modelo haciendo clic en el primer botdn de
la izquierda del panel de rotacién.

Los primeros tres botones son bdsicamente todos los botones que necesitards, como
principiante, de este menu.

Menu basico de ajustes de impresion

Hasta aqui hemos insertado nuestro modelo, hemos elegido la posicion y el tamafio que
gueremos imprimirlo asi como su orientacién en la cama. En esta seccidén, recorreremos los
Configuracion basica de impresion, 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 menu desplegable, como se ve en la siguiente imagen.

:—og_- Standard Quality - 0.2mm E 20% |Q| Off |i| Off

Print settings x
=_ Profiles 008 012 0.16 0.2 028 032
Default C @ O
nfill (%) @
0 20 40 &0 B0 100
Gradual infill
I.<.>.I Support
& Adhesion
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Por ahora, dejemos las configuraciones como estan e intentemos cortar o segmentar nuestro
modelo. Para ello seleccionamos el botdn Segmentacidn, que se encuentra en la parte inferior
derecha de la pantalla.

Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR

I J—, = Yo -
D F oy inesen @ ogmens sy -02mm o @ or b on

| =, Profiles 008 012 ol 02 028 Qa2

| Default o—0o—e—0

il o) —_—

R suppor:

b Adhesion

@@odBAa

Una vez completado el proceso, el programa de corte nos dard informacién sobre el tiempo de
impresion y la cantidad de material que necesitaremos en funcion de los ajustes que hayamos
elegido.

C';}l 17 hours 51 minutes CD
@ 193 - 64.62m

Preview Save to Disk

Nota: Si colocas el puntero del ratdn sobre el simbolo “i”, obtendras informacién mucho mas
detallada sobre la estimacion de tiempo.

Vista de capas

Al hacer clic en el botén VISTA PREVIA se activara la vista de capas.
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La vista de capas es una poderosa herramienta para examinar detalles especificos de tu
estrategia de impresion. Usar la vista de capas de manera eficiente garantiza los mejores
resultados para tu impresion.

La vista de capas mostrara los resultados del corte en el visor 3D. También mostrara una nueva
interfaz de control con las siguientes opciones:
e Elselector de combinacion de colores, que se puede utilizar para visualizar diferentes
propiedades de la impresion
e El boton reproducir, para simular la impresién de la capa actual (a medida que se
mueve la boquilla) y
e El control deslizante de capa, para navegar por cada capa de la impresion e
inspeccionar capas especificas.

Menu de ajustes de impresion

Aqui podemos identificar cuatro secciones principales:
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Print settings X

1 = Profiles 0.08 0.12 0.16 0.2 028 032

Default

2 Infill (%)

Gradual infill

3 i Support

& Adhesion

1) En la primera seccién del menu, se pueden ver los perfiles disponibles para la
configuracién actual. Un perfil de impresidn es el base para todas las impresiones 3D;
puedes cambiar el perfil simplemente cambiando el nimero de valor del perfil Este
ndimero representa la altura de la capa de impresién de cada perfil.

éQué es la altura de capa?

La altura de capa equivale a la resolucién vertical (es decir, el eje z) en los objetos impresos
en 3D. Es como los pixeles en una imagen digital, o el nUmero de hilos en una hoja impresa.
Cuanto mas delgada sea la capa, mas capas por milimetro se necesitaran y mas suave sera
la textura/superficie del objeto impreso. El principal problema de las capas pequefias es que
aumentan considerablemente la duracién total de la impresion.

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 necesitaran tres veces mas capas para imprimir un objeto y, por lo tanto, el triple de
tiempo.

Una regla sencilla de recordar es: un nUmero mas pequeino produce una impresién mas
precisa, pero tardara mas tiempo y un nimero mas alto produce una impresion menos
precisa, pero tardard menos tiempo. Hay que tener en cuenta qué perfil se adapta a la
aplicacion actual. En algunas situaciones, como la creacion rapida de prototipos, es mas
importante obtener el modelo resultante con rapidez que con precision.
A continuacién se muestra una forma muy sencilla de probar esta regla.

KPATIKON Co-funded by the
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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 impresidn es de 17 horas y 50 minutos, mientras que
en la derecha con una altura de capa de 0,12 mm, el tiempo de impresién es de casi 31
horas.

2) En la segunda secciéon del menu, podemos cambiar el porcentaje de Relleno. Un relleno
del 100% significa que obtendremos un objeto completamente sélido. Sin embargo, en la
mayoria 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 mas
resistencia a la impresién 3D, pero esto aumentara tanto el tiempo como la cantidad de

filamento requerido.
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En las imdagenes 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) Enlaterceraseccién, 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 afiadir estos soportes donde hagan falta automaticamente.
Puede identificar facilmente dénde se necesitan, ya que el software “marca” en color rojo
las zonas de alto riesgo. Si por error olvidas insertar los soportes necesarios, tu impresion

fracasara.
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La cantidad de estructuras de apoyo necesarias esta estrechamente relacionada con la
orientacion del modelo. La orientacion del modelo determina si se utilizardn y cuantos. Por
ejemplo, si el modelo estd orientado en un angulo pronunciado, necesitara mas puntos de
apoyo porque mas secciones colgaran del cuerpo principal.

Supongamos que deseas imprimir la letra E en 3D. En las imagenes a continuacién, puedes
ver dos orientaciones diferentes.

y QOB
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En la primera orientacidén, necesitamos muchas estructuras de soporte, ya que algunas
secciones cuelgan sobre el cuerpo principal (los soportes se muestran en color azul). En la
segunda orientacion, no hay necesidad de estructuras de soporte, ya que el modelo es
autoportante.

Ten en cuenta que las estructuras de soporte se eliminaran 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 orientacidn mas adecuada es la original, ya que la mayor parte del
modelo estd apoyado en si mismo y la necesidad de estructuras de apoyo es minima.

Print settings

= Profiles 008 012 016 02 028 032

Default O—O——0

B2 il (o) &

Gradual infil
Qi support

b Adhesion

2= )
—

4) En la dltima seccidn, se puede habilitar la Adherencia. El perfil de impresion establece
automaticamente el tipo de adherencia. Nosotros recomendamos mantener la
adherencia habilitada, a menos que haya un argumento contundente que beneficie la
impresion sin ella. Las piezas de adhesidn adicionales no suelen anadir mucho coste de
material o tiempo de impresion, pero si aumentan la fiabilidad de la impresion 3D y
reducen las posibilidades de error.
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Ejercicio 3: Probar diferentes configuraciones

=, Profiles

Co-funded by the
Erasmus+ Programme
of the European Union

Default o—-O—e—0

Infill (%) @
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& support

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

Perfil (mm) 10 20 60 100
/Relleno (%)
0.12 Tiempo: 29 h Tiempo: 36,5 h Tiempo: 66 h Tiempo: 157 h
Gramos: 148 g Gramos: 218 g Gramos: 498 g Gramos: 775 g
0.16 Tiempo: 25,5 h Tiempo: 32 h Tiempo: 58,5 h Tiempo: 138 h
Gramos: 150 g Gramos: 220 g Gramos: 499 g Gramos: 775 g
0.2 Tiempo: 17,5 h Tiempo: 37 h Tiempo: 41 h Tiempo: 96 h
Gramos: 144 g Gramos: 216 g Gramos: 502 g Gramos: 784 g
0.28 Tiempo: 16,5 h Tiempo: 20 h Tiempo: 33 h Tiempo:
Gramos: 167 g Gramos: 238 g Gramos: 519 g 70,5h
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 deberia ser la misma.

Para un determinado perfil (altura de capa), équé sucede con el tiempo de impresion 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 impresion como el material aumentan. Ten en cuenta
que incluso un pequefio aumento (del 10% al 20%) puede incrementar drasticamente el tiempo
de impresién.

Segun el uso de este modelo en particular (es una estatua, por lo que probablemente solo tendra
gue ser agradable pero no tan robusto), écual elegirias como configuracién “éptima”?

Como es una impresion “decorativa”, debe ser precisa pero no resistente. Una buena opcidn seria
utilizar un perfil de 0,16 o incluso de 0,12 con un 10% de relleno para reducir el tiempo total de
impresion.

Referencias

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/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/
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Ficha de Actividad 1.3.1 (Version para el Alumnado)

Nivel 1 (Nivel de principiante: competencias basicas)

Capitulo 1.3: Conceptos basicos de la impresora 3D y preparacion para la
primera impresion

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. Mds concretamente, vamos a aprender:

e Qué es un programa de corte

e Cdmo instalar y usar el software de corte de cddigo abierto gratuito Ultimaker Cura

e Como usar la configuracién basica

e Qué es una estructura de soporte y cuando se necesita

e Qué es un perfil de impresion

e Qué esycomo usar la vista de capas

e Correlacién entre diferentes configuraciones, precision de impresién y tiempos de

impresion.

Introduccion

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 segmentacion (slicer en inglés).

3D CAD FILE cAm - SLICING FINAL-PHYSICAL
3D PRINTING SBIECT

.STL file format .GCODE file format
A A A "
2 ©NolS
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Todos los métodos de impresidn 3D funcionan superponiendo material para crear objetos 3D. El
programa de corte es un programa que convierte modelos 3D digitales en instrucciones de
impresiéon para una impresora 3D concreta. El programa de corte se llama asi porque
efectivamente “corta” o “segmenta” los modelos 3D en varias capas 2D horizontales que se iran
imprimiendo una a una. Las instrucciones también proporcionan parametros de impresion 3D
introducidos por el usuario, como altura de la capa, velocidad, y configuracion de la estructura
de soporte, ademas del propio modelo.

Como vimos en el capitulo anterior, el modelado por deposicion fundida (MDF) es un proceso de
extrusion de materiales, en el que un cabezal de impresion se desplaza en dos direcciones (ejes
X eY), derritiendo y empujando el filamento de plastico 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 articulo 3D, las impresoras FDM dependen sustancialmente del
movimiento, y un control multieje excelente es esencial para una impresion exacta. El programa
de corte evaluara estos insumos y generara un archivo GCODE, que luego se cargara en la
impresora 3D, una vez que se hayan configurado el modelo 3D y los ajustes de impresion.

El cddigo G es una especie de lenguaje de programacion, generado automaticamente por la
cortadora, que comunica a la impresora 3D todos los comandos necesarios para el movimiento
y/u otras acciones. Aunque el conocimiento del cédigo G no es necesario para manejar una
impresora 3D, unos conocimientos bdsicos podrian ayudar en la deteccion de problemas y
controlar los procesos de impresién mucho mejor [1].
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En esta secciéon, vamos a aprender cdmo instalar y usar un programa de corte gratuito muy
popular llamado Ultimaker Cura. Es software de cédigo abierto y probablemente el mas utilizado
en el mercado mundial de la fabricacion 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
solo 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 esta disponible en 15 idiomas, lo que lo hace lo mas
accesible posible para personas de todo el mundo. Su compatibilidad con los sistemas operativos
mas frecuentes, como Windows, Mac y Linux, es otro aspecto que se suma a su popularidad.
Ademas, 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: COmo 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 continuacion y clica en el botén Download
for free. La versidon mas reciente en el momento en que se escribié este capitulo es la 5.0, pero
debe estar al dia en la version mas reciente porque frecuentemente se agregan funciones y
mejoras adicionales con frecuencia.

https://ultimaker.com/software/ultimaker-cura
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Ultimaker 3ponners  Softwars  Materisls  Applications  Lsam  Support m oA

e e URAKST CUR: BORBITA g 10-150

W

3D2

Ultimaker Cura e

Trusted by millions of Lsers, Ultimaker Cura is the werld's
most pepular 30 printing sofware. Prapare prints with a faw
dlicks, integrate with CAD software for an easier workflow,

or dive ints custom settings for in-deplh cantrol

What makes Ultimaker Cura the most advanced 3D printer software?

Sirgleshizs  ograled warow  Ensymuse  Usmakerarcsipece  Usmsker Gurs Eorpriss

Slicing features

™

A continuacion, elige tu sistema operativo. Puedes elegir entre Windows, MacOS o Linux. Aqui te
mostraremos como instalar el software en Windows, pero el proceso es similar para todos los
sistemas operativos.

Choose your operating system

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

Utimaker Cura 4,131 Utimaker Cura 4.13.1
L1 |

& Ultimaker Cura 4.13.1

Después de seleccionar tu sistema operativo, el instalador adecuado (un archivo EXE) se
descargara en tu ordenador.
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Thank you for choosing Ultimaker Cura

Your download will be finished shortly and ready to install

Are you missing out?

Ul s dasigned fc
when

Welcome to Ultimaker Cura 4.13.1
Setup

Setup will guide you through the installation of Ultimaker
Cura 4.13.1.

Itis recommended that you dose all other applications
before starting Setup. This will make it possible to update
relevant system files without having to reboot your

computer.

Click Next to continue.

En la primera ventana clica el boton Next.
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€ Ultimaker Cura 4.13.1 Setup

License Agreement
Please review the license terms before installing Ultimaker Cura
4.13.1

Press Page Down to see the rest of the agreement.

| GNULESSER GENERAL PUBLIC LICENSE A
Version 3, 29 June 2007

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

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

If you accept the terms of the agreement, dick I Agree to continue. You must accept the
agreement to install Ultimaker Cura 4.13. 1.

< Back I Agree Cancel

En la siguiente ventana, lee el Acuerdo de licencia y clica en el botdn | Agree.

€ Ultimaker Cura 4.13.1 Setup

Choose Install Location
Choose the folder in which to install Ultimaker Cura 4.13.1.

Setup will install Ultimaker Cura 4.13. 1in the following folder. To install in a different folder,
diick Browse and select another folder. Click Next to continue.

Destination Folder

Browse...

Space required: 717.8 MB
Space available: 242.7 GB

Elije dénde deseas que se instale el software y clica en el botén Next.

€ Ultimaker Cura 4.13.

Setup -

Choose Components

Choose which features of Ultimaker Cura 4.13.1 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: ~
Arduino Drivers

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

[C] 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

= "

Space required: 717.8 MB

< Back Install Cancel

En la siguiente ventana, clica el botdn Install directamente y comenzard el proceso de instalacién.
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€' Ultimaker Cura 4.13.1 Setup

Completing Ultimaker Cura 4.13.1
Setup

Ultimaker Cura 4. 13. 1 has been installed on your computer.

Click Finish to close Setup.

Co-funded by the
Erasmus+ Programme
of the European Union

Finalmente, clica en el botdn Finish y el software se iniciarad y veras la pantalla de bienvenida.

Welcome to Ultimaker Cura

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

Get started

Clica en el botén Get Started y luego clica en el botén Agree.

User Agreement

Disclaimer by Ultimaker
Please read this disclaimer carefully.

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

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

Decline and close

34

QOB




I APY M A
KPATIKON Co-funded by the
YNOTPOPION

Erasmus+ Programme

3 D 2 ’/ CT I KY of the European Union

En la siguiente ventana, Cura te informara sobre la recopilacidon de datos. Simplemente clica en

el boton Next.

Help us to improve Ultimaker Cura

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

Machine types Material usage

Doi (VI
Isl S |

Number of slices Print settings
e

el o 1l

11| L

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

En la siguiente ventana, puedes iniciar sesion o crear una cuenta de Ultimaker. No es necesario
hacerlo, ya que puedes usar el software sin una cuenta y puedes clicar en el botén Skip abajo a

la izquierda para saltarte este paso.
]

Sign in to the Ultimaker platform

Sj

9 A28

Backup and sync your material Share ideas and get help from
48,000+ users in the Ultimaker
Community

Add material settings and
plugins from the Marketplace settings and plugins

skip | Create a free Ultimaker Account |

A continuacidn, puedes agregar una impresora en red o una que no esta en red.
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Add a printer

Add a networked printer ~

There is no printer found over your network.

Refresh Add printer by 1P Add cloud printer [4 Troubleshooting

Add a non-networked printer <

Clica en Impresora fuera de la red (Add a non-networked printer) en el menu desplegable y busca
tu impresora.

Add a printer

Add a networked printer <

Add a non-networked printer w

~  Ultimaker BV. '

Ultimaker S5

Ultimaker 53 Manufacturer  Ultimaker BV.
Ultimaker 3 Profile authar  Ultimaker
Ultimaker 3 Extended
Ultimaker 2+

Ultimaker 55

Printer name Ultimaker 55

Ultimaker 2+ Connect

Ultimaker 2 Extended+

Ultimaker 2

Ultimaker 2 Extended

Ultimaker 2 Extended with Olsson
Ultimaker 2 Go

Ultimaker 2 with Olsson Block
Ultimaker Original

Ultimaker Original Dual Extrusion

0]0/0/0/0/0/0/00/0/00/0.0)0

Ultimaker Original+

> Custom

> 101Hero

Después de haber seleccionado tu impresora y hacer clic en Next, deberia tener algunas
configuraciones mas. Si has seleccionado tu impresora correctamente, agregara el perfil
completo que incluye todas las dimensiones y configuraciones correctas para la impresora. Lo
Unico que tienes que hacer es pulsar el botdn 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.

y QOO
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3D2

Machine Settings Machine Settings

Creality Ender-3 Pro Creality Ender-3 Pro

Printer Settings Printhead Settings Nozzle Settings

X (Width) X min - Compatible material diameter

Y (Depth) ¥ min - Nozzle offset X

Z (Height) X max Nozzle offset Y

Build plate shape ¥ max Couling Fan Number

Origin at center Gantry Height Extruder Start G-code Extruder End G-code
Heated bed Number of Extruders

Heated build volume Apply Extruder offsets to GC +

G-code flavor Marlin

Start G-code End Gcode

; Ender 3 Custom Start G-code G931 ;Relative positioning

G92 EO0 ; Reset Extruder 61 E-2 F2700 ;Retract a bit
G28 ; Home all axes Gl E-2 Z0.2 F2400 ;Retract and
Gl Z2.0 F3000 ; Move Z Axis up Gl X5 Y5 F3000 ;Wipe out

Gl X0.1 Y20 Z0.3 F5000.0 ; Move Gl Z10 ;Raise Z more

Release Notes

4.13.1

Bug fixes
- Fixed a bug where tree support could go through the model
- Fixed a bug where there were incomplete layers in surface mode

4.13.0

For an overview of the new features in Cura 413, please watch our video.

Sync material profiles

With Ultimaker Cura 4.13, we give you access to a seamless material experience for Ultimaker
Material Alliance materials - with the ease of use you've come to expect from Ultimaker
materials. You can easily synchronize your Material Alliance profiles with your S-line
Ultimaker hardware, at the dlick of a button

New print profile
A new print profile with 0.3mm layer height for PLA Tough PLA, PVA and BAM for Ultimaker

S-line printers

3MF thumbnail
Show the model in the thumbnail of a .3mf file, contributed by fieldOfView

Finalmente, después de clicar en el botén Finish, el software esta instalado y calibrado para su

impresora 3D y listo para usar. [En el menu Preferences=General=Language puedes cambiar

el idioma de la aplicacion. Tendras que cerrarla y volver a abrirla para que el cambio de idioma
surta efecto].

Ejercicio 2: Menu de configuracion basica

En este ejercicio, vamos a aprender a usar el menud Bdsico 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 fisica. Las
tres lineas de colores apuntan al punto “cero”, lo que significa que, en este punto, todos los
valores de X,Y,Z estdn a cero. Para cambiar la perspectiva de la cama, mantén presionado el
botén derecho en cualquier parte de la cama y mueve el ratén para girarla. También puedes
acercarla y alejarla usando la rueda del raton.

Importar un modelo 3D

Lo siguiente que vamos a hacer es importar un modelo 3D como archivo .stl. Para ello debemos
clicar en el botdn con el icono de carpeta en la esquina superior izquierda, buscar nuestro modelo
y clicar el botdn Abrir. Una forma mas facil de importar modelos es simplemente arrastrarlos y
soltarlos dentro de Cura.

, IO
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Menu izquierdo

Ahora nuestro modelo se ha colocado en la cama virtual. Si clicamos/seleccionamos en el
modelo, aparece un menu en el lado izquierdo de la interfaz y aparecen tres flechas en nuestro
modelo que representan los ejes de coordenadas. Ahora, manteniendo presionado el botdn
izquierdo del ratén sobre nuestro modelo, podemos moverlo a cualquier lugar que queramos en
nuestra cama. Para ser mads precisos, podemos hacer lo mismo cambiando los valores de X,Y,Z en
la tabla (campos numéricos).

Ultimaker Cura

@63
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En el segundo botdn del menu podemos ver, y cambiar, las dimensiones de nuestro modelo. Lo
realmente Util e importante es que también podemos cambiar los porcentajes de las dimensiones
y asi redimensionar uniformemente el modelo. Si elegimos un ndmero superior al 100%, nuestro
modelo serd mas grande que el original, pero si elegimos un ndmero inferior al 100%, nuestro
modelo serd mas pequefio. Esto es importante, por ejemplo, cuando un modelo no cabe en la

A \r'\7 VY

[ E-1-X-]

cama de nuestra impresora.

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

Si seleccionas el tercer botdn en el menu, puedes rotar el modelo haciendo clic y arrastrando las
flechas como se ve en la imagen a continuacion. De esta manera podemos reorientar un modelo
y seleccionar una direccion de impresién diferente.

TRE

w
8 I
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Ultimaker Cura
DO cuiyzease

srapkaon

Nota: Siempre puede restablecer la orientacion del modelo haciendo clic en el primer botdn de
la izquierda del panel de rotacién.

Los primeros tres botones son bdsicamente todos los botones que necesitards, como
principiante, de este menu.

Menu basico de ajustes de impresion

Hasta aqui hemos insertado nuestro modelo, hemos elegido la posicion y el tamafio que
gueremos imprimirlo asi como su orientacién en la cama. En esta seccidén, recorreremos los
Configuracion basica de impresion, 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 menu desplegable, como se ve en la siguiente imagen.

:—og_- Standard Quality - 0.2mm E 20% |Q| Off |i| Off

Print settings x
=_ Profiles 008 012 0.16 0.2 028 032
Default C @ O
nfill (%) @
0 20 40 &0 B0 100
Gradual infill
I.<.>.I Support
& Adhesion
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Por ahora, dejemos las configuraciones como estan e intentemos cortar o segmentar nuestro
modelo. Para ello seleccionamos el botdn Segmentacidn, que se encuentra en la parte inferior
derecha de la pantalla.

Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR

I J—, = Yo -
D F oy inesen @ ogmens sy -02mm o @ or b on

| =, Profiles 008 012 ol 02 028 Qa2

| Default o—0o—e—0

il o) —_—

R suppor:

b Adhesion

@@odBAa

Una vez completado el proceso, el programa de corte nos dard informacién sobre el tiempo de
impresion y la cantidad de material que necesitaremos en funcion de los ajustes que hayamos
elegido.

C';}l 17 hours 51 minutes CD
@ 193 - 64.62m

Preview Save to Disk

Nota: Si colocas el puntero del ratdn sobre el simbolo “i”, obtendras informacién mucho mas
detallada sobre la estimacion de tiempo.

Vista de capas

Al hacer clic en el botén VISTA PREVIA se activara la vista de capas.

o QOO
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i s s o T M == senaoquaity 0amm B 2w Qo & on

. " (® 17 hours 51 minutes @
# CERO_EnstenBustiongy [ORESR

p@TBAI 1> o |

La vista de capas es una poderosa herramienta para examinar detalles especificos de tu
estrategia de impresion. Usar la vista de capas de manera eficiente garantiza los mejores
resultados para tu impresion.

La vista de capas mostrara los resultados del corte en el visor 3D. También mostrara una nueva
interfaz de control con las siguientes opciones:
e Elselector de combinacion de colores, que se puede utilizar para visualizar diferentes
propiedades de la impresion
e El boton reproducir, para simular la impresién de la capa actual (a medida que se
mueve la boquilla) y
e El control deslizante de capa, para navegar por cada capa de la impresion e
inspeccionar capas especificas.

Menu de ajustes de impresion

Aqui podemos identificar cuatro secciones principales:

p QOO
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Print settings X

1 = Profiles 0.08 0.12 0.16 0.2 028 032

Default

2 Infill (%)

Gradual infill

3 i Support

& Adhesion

5) En la primera seccion del menu, se pueden ver los perfiles disponibles para la
configuracién actual. Un perfil de impresidn es el base para todas las impresiones 3D;
puedes cambiar el perfil simplemente cambiando el nimero de valor del perfil Este
ndimero representa la altura de la capa de impresién de cada perfil.

éQué es la altura de capa?

La altura de capa equivale a la resolucién vertical (es decir, el eje z) en los objetos impresos
en 3D. Es como los pixeles en una imagen digital, o el nUmero de hilos en una hoja impresa.
Cuanto mas delgada sea la capa, mas capas por milimetro se necesitaran y mas suave sera
la textura/superficie del objeto impreso. El principal problema de las capas pequefias es que
aumentan considerablemente la duracién total de la impresion.

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 necesitaran tres veces mas capas para imprimir un objeto y, por lo tanto, el triple de
tiempo.

Una regla sencilla de recordar es: un nUmero mas pequeino produce una impresién mas
precisa, pero tardara mas tiempo y un nimero mas alto produce una impresion menos
precisa, pero tardara menos tiempo.Hay que tener en cuenta qué perfil se adapta a la
aplicacion actual. En algunas situaciones, como la creacion rapida de prototipos, es mas
importante obtener el modelo resultante con rapidez que con precision.
A continuacién se muestra una forma muy sencilla de probar esta regla.

KPATIKON Co-funded by the
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Print settings ® Print settings ®
=, Profiles 008 012 0.16 0.2 028 032 =, Profiles 008 012 0.16 02 08 032
Default Oo——O0—8—=0 Default e—C—0—>0
Tnfill (%) . Infill (%) >
0 20 a0 60 80 100 ] 20 40 60 80 100
Gradual infill Gradual infill
1 Support Il Support
& Adhesion % Adhesion

Custom » Custom >

G) 17 hours 51 minutes @ @ 1 day 6 hours 49 minutes @
@ 193g - 64.62m @ 204g - 68.34m

v
Preview Saveto Removable... e e

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 impresidn es de 17 horas y 50 minutos, mientras que
en la derecha con una altura de capa de 0,12 mm, el tiempo de impresién es de casi 31
horas.

6) En la segunda seccion del menu, podemos cambiar el porcentaje de Relleno. Un relleno
del 100% significa que obtendremos un objeto completamente sélido. Sin embargo, en la
mayoria 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 mas
resistencia a la impresién 3D, pero esto aumentara tanto el tiempo como la cantidad de

filamento requerido.
" [@uoIel
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En las imdagenes 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) Enlaterceraseccién, 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 afiadir estos soportes donde hagan falta automaticamente.
Puede identificar facilmente dénde se necesitan, ya que el software “marca” en color rojo
las zonas de alto riesgo. Si por error olvidas insertar los soportes necesarios, tu impresion

fracasara.
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La cantidad de estructuras de apoyo necesarias esta estrechamente relacionada con la
orientacion del modelo. La orientacion del modelo determina si se utilizardn y cuantos. Por
ejemplo, si el modelo estd orientado en un angulo pronunciado, necesitara mas puntos de
apoyo porque mas secciones colgaran del cuerpo principal.

Supongamos que deseas imprimir la letra E en 3D. En las imagenes a continuacién, puedes
ver dos orientaciones diferentes.

v QOB
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En la primera orientacidén, necesitamos muchas estructuras de soporte, ya que algunas
secciones cuelgan sobre el cuerpo principal (los soportes se muestran en color azul). En la
segunda orientacion, no hay necesidad de estructuras de soporte, ya que el modelo es
autoportante.

Ten en cuenta que las estructuras de soporte se eliminaran 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 orientacidn mas adecuada es la original, ya que la mayor parte del
modelo estd apoyado en si mismo y la necesidad de estructuras de apoyo es minima.

Print settings

= Profiles 008 012 016 02 028 032

Default O—O——0

B2 il (o) &

Gradual infil
Qi support

b Adhesion

2= )
—

8) En la ultima seccidn, se puede habilitar la Adherencia. El perfil de impresidén establece
automaticamente el tipo de adherencia. Nosotros recomendamos mantener la
adherencia habilitada, a menos que haya un argumento contundente que beneficie la
impresion sin ella. Las piezas de adhesidn adicionales no suelen anadir mucho coste de
material o tiempo de impresion, pero si aumentan la fiabilidad de la impresion 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 impresién y la cantidad de material
necesario, para diferentes configuraciones. Ten en cuenta que debes mantener habilitada la
funcion Soporte, ya que nuestro modelo no se puede imprimir sin ella.

Perfil (mm) 10 20 60 100
/Relleno (%)

0.12 Tiempo: Tiempo: Tiempo: Tiempo:

Gramos: Gramos: Gramos: Gramos:

0.16 Tiempo: Tiempo: Tiempo: Tiempo:

Gramos: Gramos: Gramos: Gramos:

0.2 Tiempo: Tiempo: Tiempo: Tiempo:

Gramos: Gramos: Gramos: Gramos:

0.28 Tiempo: Tiempo: Tiempo: Tiempo:

Gramos: Gramos: Gramos: Gramos:

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

Segun el uso de este modelo en particular (es una estatua, por lo que probablemente solo tendra
gue ser agradable pero no tan robusto), ¢cual elegirias como configuracién “éptima”?

- QOO



	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
	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

