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PLAN DE ESTUDIO 3.2

MODULO DE ENSENANZA 3.2

Capitulo 3.2

Posprocesamiento de impresiones 3D

Equipamiento
(si es necesario)

Proyector, PC con acceso a Internet, impresora 3D, alicates de corte,
superpegamento, papel de lija o archivos, tornillos y destornillador.

Opcional: multiherramienta, taladro

Duracion

1,5 horas

Breve descripcion

En esta hoja de trabajo aprenderemos sobre las actividades de
postprocesamiento mas comunes como lijado, relleno, imprimacion,
encolado, pintura, ensamblaje de piezas, etc.

Resultados de
aprendizaje

Conocer las tareas de posprocesamiento mdas comunes aplicadas en un
modelo impreso en 3D.

Saber como ensamblar impresiones de varias piezas y seguir las
instrucciones.

Competencias transversales adquiridas: Imaginacion, Creatividad,
Ingenio, Comunicacion (tanto para escuchar como para hablar),
Coordinacidn, Habilidades organizativas, Trabajo en equipo,
Habilidades de colaboracidn, Resolucién de problemas, Toma de
decisiones, Pensamiento critico, Flexibilidad/Adaptabilidad,
Experimentacion, Improvisacion, Conciencia situacional, Enfoque en
una tarea especifica, Gestion del tiempo, Establecimiento de
objetivos, Paciencia

Actividades

Actividad 1

Presentacion 3.2.1

Objetivo de la

Conocer las tareas de posprocesamiento mas comunes

Actividad
Duracién | 30 min
Tipo de Actividad | Presentacion
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Objetivos
Pedagodgicos

Diferentes formas de limpiar, suavizar y juntar modelos impresos en 3D

Recursos

Hoja de trabajo 3.2 / Presentacion 1

Actividad 2 | Ejercicio 3.2.2
Objetivo de la | Cortar e imprimir las piezas de la caja de engranajes
Actividad
Duracion | 20 min
Tipo de Actividad | Hoja de ejercicios
Objetivos | Posicionamiento correcto de las piezas de la caja de engranajes para

Pedagodgicos

minimizar el material de soporte

Recursos

Hoja de trabajo 3.2 / Ejercicio 1

Actividad 3 | Ejercicio 3.2.3
Objetivo de la | Posprocesamiento y montaje de las piezas de la caja de engranajes
Actividad
Duracion | 40 min
Tipo de Actividad | Hoja de ejercicios
Objetivos | Eliminacidn de material de soporte, relleno y lijado. Alinear y montar

Pedagogicos

con precisién todas las piezas de la caja de engranajes.

Recursos

Hoja de trabajo 3.2 / Ejercicio 2

Otras lecturas

How to Clean Up 3D
Prints: FDM & Resin
Parts

https://all3dp.com/2/cleaning-3d-prints-post-processing/

10 Methods for 3D
Printing Post-

https://all3dp.com/2/fdm-3d-printing-post-processing-an-overview-

for-beginners/

Processing

Guide to Post-
Processing 3D

https://bigrep.com/post-processing/
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printed parts: 16
methods

Postprocessing of 3D https://blog.prusa3d.com/postprocessing-of-3d-prints-step-by-
prints step-by-step step 29270/
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Hoja de Trabajo de Actividad 3.2

Nivel 3 (Nivel Avanzado: Competencias Especializadas)
Capitulo 3.2 Impresiones 3D de Posprocesamiento
Hoja de Trabajo de Actividad 3.2

La naturaleza del proceso de impresidon 3D basado en capas puede crear deformidades y lineas
no deseadas en el producto resultante. Muchas de estas imperfecciones se pueden eliminar con
diferentes acciones de procesamiento posterior.

En esta hoja de trabajo revisaremos y aplicaremos las mas comunes de estas actividades de
posprocesamiento, utilizando el montaje de la caja de engranajes del capitulo anterior 3.1. Mas
precisamente, vamos a:

e debatir sobre varias tareas de posprocesamiento

e cortar, imprimir en 3D y limpiar las piezas de la caja del capitulo 3.1

e ensamblar todas las piezas para crear una caja de engranajes funcional

El resultado final se vera como la siguiente imagen a la derecha.
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Presentacidn 1: Conocer las Tareas de Posprocesamiento mas Comunes

La mayoria de los modelos impresos en 3D requieren algin procesamiento posterior después de
gue hayan sido impresos por tres razones principales:

e mejorar la apariencia de la pieza (estética)

o facilitar el montaje de impresiones de varias piezas

e mejorar la resistencia y/u otras propiedades

Existen numerosos métodos y técnicas de posprocesamiento, y vamos a presentar brevemente
los mds comunes.

Limpieza y preparacidn de impresiones

Uno de los pasos mas bdsicos de posprocesamiento es eliminar las imperfecciones no deseadas.

e Eliminacion de material de soporte. Puedes arrancarlos con las manos (por lo general se
desprenden facilmente) o cortarlos con un par de alicates. Ten cuidado de no dainar el
modelo. En el caso de materiales de soporte solubles, por ejemplo, PVA, se pueden disolver
facilmente en agua.

e Lijado. La mayoria de las impresiones 3D tienen una superficie ligeramente rugosa, y el lijado
es la forma mas facil de alisarlas. Podemos comenzar con papel de lija de grano bajo (150-
400) y avanzar hacia papel de lija de grano mas alto (hasta 2000). Primero podemos mojar la
impresidon y usar movimientos circulares.
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Técnicas de acabados

Para deshacernos de las lineas de capas visibles y crear la superficie mas lisa posible, podemos
pintar, alisar y pulir impresiones 3D. En algunos casos, podemos usar masilla de plastico para
llenar cualquier agujero no deseado.

La imprimacién (pintura de imprimacién o pulverizacién) puede ser necesaria para preparar la
superficie para pintar, como una capa de base. Es mejor realizar la imprimacién y la pintura en
una habitacion bien ventilada o al aire libre. Utiliza siempre una mascara para evitar respirar
vapores nocivos.

A veces usamos un recubrimiento brillante (por ejemplo, spray de poliuretano de secado rapido)
o recubrimiento epoxi como capa final protectora.

Una capa de pintura en aerosol transparente es otra forma de ocultar la mayoria de las manchas
pequefias y puede reducir la necesidad de lijar y posprocesar mas.
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Ensamblaje de piezas

e Encolado. Usar superpegamento (u otros productos personalizados) para conectar las piezas.
Nota: no todos los productos de superpegamento funcionan de la misma manera en PLA. En
el caso del ABS podemos utilizar acetona en lugar de superpegamento.

e Instalar tornillos, arandelas u otro tipo hardware.

Tornillos autorroscantes

Insertar tuercas hexagonales

Cortar roscas con una
herramienta de roscado
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e Instalar los insertos roscados. Los insertos roscados pueden ser una excelente manera de
proporcionar longevidad a los modelos impresos en 3D que necesitan de tornillos. Nota: se
necesita un soldador para este proceso.

e Recocido de PLA para impresiones 3D mas resistentes. Los tratamientos térmicos son
técnicas de posprocesamiento para cambiar las propiedades del material, ya sea fisica o
quimicamente. Por ejemplo, las piezas de PLA podrian ganar un 10-20 % en resistencia y
volverse menos fragiles.
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Ejercicio 2: Cortar e Imprimir las Piezas de la Caja de Engranajes

Abre los archivos.stl exportados (piezas de la caja) de Cura del capitulo 3.1 anterior (cualquier
otro software de corte puede servir).

Puedes afadir varias piezas en tu placa de construccién (dependiendo del tamafio de tu
impresora 3D). Es necesario habilitar el botén “Generate Support” para la mayoria de los
engranajes.

(3 UM3_handle top - Ultimaker Cura - X

File Edit View Settings Extensions Preferences Help

Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR

imaker Natura =
O™ utimakers N OB wyise @ aaaaere v | 3% Fast-0.2mm Bosw Qof Gon v

N @® 9 hours 19 minutes ®
z le to (® 140g-1883m
437 % 1809% 50.0 mm :l .
Preview Save to Disk
(3@ UM3_handle top - Ultimaker Cura - X

File Edit View Settings Extensions Preferences Help

Ultimaker Cura PREPARE PREVIEW MONITOR
D Ultimaker3 - @ iin‘::(nﬂ @ :\Bwov‘\;kerNs(ura\PvA v :—.E Eat J02Hin B8 25% S on @
I
I S

1

\

,/{;lltimake" ’

(@© 4hours 42 minutes ®

@® s9-735m
Preview Save to Disk
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Reorienta y/o rota tus modelos para minimizar el uso de soporte (reduciendo asi el tiempo de

impresion y el material utilizado).

Corta tus modelos usando los siguientes ajustes (indicativos):
1. Perfil: Rdpido

Densidad de relleno: 25 %.

Patrén de relleno: Triangulo

Velocidad de impresién: 80 %

Activar "Generate Support"

e wnN

Finalmente, imprime todas las piezas.
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Ejercicio 3: Posprocesamiento y Montaje de las Piezas de la Caja de Engranajes

En esta actividad aplicaremos algunas de las técnicas de posprocesamiento que aprendimos en
la actividad 3.2.1 a las diferentes piezas de la caja de cambios.

Limpieza y alisado de las piezas

Para ensamblar correctamente las piezas de la caja de engranajes y mejorar su apariencia,
debemos realizar las siguientes tareas:

a) Retirar el material de soporte

Herramienta sugerida Uso de la herramienta éComo?
Herramienta desbarbadora Retira el borde sobrante
de la pieza

Alicates Retirar el material de
soporte

Retirar el material de
Bisturi a plastico soporte

12 (cc) (DS
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Alicates Retirar el material de
soporte de los orificios

b) Alisar y mejorar las piezas

Limas Limar la superficie

13 (cc) (DS
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Papel de lija Rellenar las superficies y conseguir una
buena adherencia superficial
i
, iR " -‘. - :_ " '-\.‘

Montaje final de las piezas impresas de la caja de engranajes

En esta tarea final, demostramos como ensamblar y encajar todas las diferentes piezas de la caja.
Utilizamos pegamento y tornillos autorroscantes.

Herramienta necesaria Uso de la herramienta é¢Como?
Superpegamento. Unir las dos piezas.

" D OS



I APY M A
KPATIKON Co-funded by the
YNOTPOPION

Erasmus+ Programme

3 D 2 $ CT I KY of the European Union

El producto resultante tiene el siguiente aspecto:
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