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PIANO DI LEZIONE 3.2

MODULO DIDATTICO 3.2

Capitolo 3.2 | Post-elaborazione delle stampe 3D

Attrezzature (se | Proiettore, PC con accesso a Internet, stampante 3D, pinze da taglio,
necessarie) | supercolla, carta vetrata o lime, viti e cacciavite.

Opzionale: multiutensile, trapano

Durata | 1,5 ore

Descrizione breve | In questo foglio di lavoro impareremo a conoscere le piu comuni
attivita di post-lavorazione come la levigatura, la stuccatura, la mano
di fondo, l'incollaggio e la verniciatura, assemblaggio di parti, ecc.

Risultati | Acquisire le pil comuni operazioni di post-elaborazione applicate a un
dell'apprendimento | modello stampato in 3D.

Capire come assemblare stampe in piu parti e seguire le istruzioni.

Soft skills acquisite: Immaginazione, creativita, spirito di iniziativa,
comunicazione (capacita di ascoltare e parlare), coordinamento,
capacita organizzative, lavoro di squadra, capacita di collaborazione,
problem solving, capacita decisionale, pensiero critico,
flessibilita/adattabilita, sperimentazione, improvvisazione,
consapevolezza della situazione, concentrazione su un obiettivo.
compito specifico, gestione del tempo, definizione degli obiettivi,
pazienza

Attivita

Attivita 1 | Presentazione 3.2.1

Obiettivo dell'attivitd | Imparare a conoscere le attivita di post-elaborazione pil comuni.

Durata | 30 min

Tipo di attivita | Presentazione

Obiettivi didattici | Diversi modi per ripulire, levigare e collegare i modelli stampatiin 3D
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Risorse | Foglio di lavoro 3.2 / Presentazione 1

W
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Attivita 2 | Esercizio 3.2.2

Obiettivo dell'attivita | Affettare e stampare i pezzi del cambio

Durata | 20 min

Tipo di attivita | Foglio di lavoro

Obiettivi didattici | Posizionamento corretto dei pezzi del riduttore per ridurre al minimo il
materiale di supporto

Risorse | Foglio di lavoro 3.2 / Esercizio 1

Attivita 3 | Esercizio 3.2.3

Obiettivo dell'attivita | Postelaborazione e assemblaggio dei pezzi del cambio

Durata | 40 min

Tipo di attivita | Foglio di lavoro

Obiettivi didattici | Rimozione del materiale di supporto, riempimento e levigatura.
Allineare e assemblare con precisione tutti i pezzi del cambio.

Risorse | Foglio di lavoro 3.2 / Esercizio 2

Ulteriori letture

Come pulire le | https://all3dp.com/2/cleaning-3d-prints-post-processing/
stampe 3D: FDM e
resina Parti di
ricambio

10 Metodi per la | https://all3dp.com/2/fdm-3d-printing-post-processing-an-overview-

stampa 3Dpost- | per i principianti/
stampa Elaborazione

Guida alla post- | https://bigrep.com/post-processing/
elaborazione delle
parti stampate in 3D:
16 metodi

Postelaborazione | https://blog.prusa3d.com/postprocessing-of-3d-prints-step-by-

delle stampe 3D | step 29270/

passo dopo passo
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Foglio di Lavoro dell'Attivita 3.2

Livello 3 (Livello Avanzato: Competenze Specialistiche)
Capitolo 3.2 Post-Elaborazione delle Stampe 3D
Foglio di Lavoro dell'Attivita 3.2

La natura strato per strato del processo di stampa 3D puod creare deformazioni indesiderate e
linee di strato nel prodotto risultante. Molte di queste imperfezioni possono essere eliminate
con diversi tipi di post-elaborazione.

In questo foglio di lavoro rivedremo e applicheremo le piu comuni di queste attivita di post-
elaborazione, utilizzando I'assieme della scatola degli ingranaggi del capitolo 3.1. In particolare

e discutere diverse attivita di post-elaborazione
e Tagliare, stampare in 3D e ripulire le parti del cambio del capitolo 3.1.
e assemblare tutte le parti per creare un cambio funzionale

Il risultato finale sara simile alla seguente immagine a destra.
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Presentazione 1: Conoscere le Operazioni di Post-Elaborazione Piu Comuni

La maggior parte dei modelli stampati in 3D richiede una post-elaborazione dopo la stampa per tre
motivi principali:

* migliorare I'aspetto del pezzo stampato (estetica)
e assemblaggio piu semplice di stampe in piu parti
* migliorare la resistenza e/o altre proprieta del pezzo

Esistono numerosi metodi e tecniche di post-elaborazione, di cui presenteremo brevemente i piu
comuni.

Pulizia e preparazione delle stampe

Una delle fasi piu elementari della post-elaborazione ¢ la rimozione delle imperfezioni indesiderate.

¢ Rimozione del materiale di supporto. E possibile staccarli con le dita (di solito si staccano
facilmente) o tagliarli con un paio di pinze. Fare attenzione a non danneggiare il modello.
Nel caso di materiali di supporto solubili, come il PVA, e possibile scioglierli facilmente in
acqua.

¢ Levigatura. La maggior parte delle stampe 3D presenta una superficie leggermente ruvida e
la levigatura € il modo piu semplice per renderla liscia. Si pu0 iniziare con carta vetrata a
bassa grana (150-400) e passare a quella a grana piu alta (fino a 2000). Possiamo prima
bagnare la stampa e usare movimenti circolari.
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Tecniche di finitura

Per eliminare le linee di livello visibili e creare una superficie piu liscia possibile, possiamo
dipingere, levigare e lucidare le stampe 3D. In alcuni casi, possiamo usare dello stucco plastico
per riempire i buchi indesiderati.

Per preparare la superficie alla verniciatura puo essere necessaria una mano di fondo (vernice
di fondo o spray), come strato di base. La preparazione e la verniciatura devono essere eseguite
in un locale ben ventilato o all'aperto. Indossare sempre una maschera per evitare di respirare
fumi indesiderati.

A volte utilizziamo un rivestimento lucido (ad esempio uno spray poliuretanico a rapida
essiccazione) o un rivestimento epossidico come strato protettivo finale.

Una mano di vernice spray trasparente € un altro modo per nascondere la maggior parte delle
piccole imperfezioni e puo ridurre la necessita di un'ulteriore levigatura e post-elaborazione.

Assemblaggio delle parti

* Incollaggio. Utilizzo della supercolla (o di altri prodotti personalizzati) per collegare le parti
tra loro. Nota: non tutti i prodotti per supercolla funzionano allo stesso modo sul PLA. Per
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I'ABS si puo usare I'acetone invece della supercolla.

¢ Installare viti, rondelle o altra ferramenta.

Viti autofilettanti

Inserire i dadi esagonali

Tagliare le filettature con un
utensile per rubinetti

¢ Installare inserti filettati. Gli inserti filettati possono essere un ottimo modo per
aggiungere longevita ai modelli stampati in 3D che devono accettare viti. Nota: per questo

processo € necessario un saldatore.
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* Ricottura del PLA per stampe 3D piu resistenti. | trattamenti termici sono tecniche di post-
elaborazione comunemente utilizzate per modificare le proprieta del materiale, sia
fisicamente che chimicamente. Ad esempio, le parti in PLA possono guadagnare il 10-20% di
resistenza e diventare meno fragili.

; QDO6



I APYMA

KPATIKQN Co-funded by the

‘ YNOTPOGION
3D24%CT 1KY e

Esercizio 2: Affettare e Stampare i Pezzi del Riduttore

Aprire i file .stl esportati (pezzi del cambio) dal precedente capitolo 3.1 in Cura (o qualsiasi altro
software di slicer).

E possibile aggiungere diversi pezzi sulla piastra di costruzione (a seconda delle dimensioni della
stampante 3D). E necessario attivare il pulsante "Genera supporto" per la maggior parte degli
ingranaggi.

(3 uM3_handle top - Ultimaker Cura
File Edit View Settings Extensions Preferences Help

Ultimaker Cura PREPARE PREVIEW MONITOR
O™ Uimakers () Sy [2) Ubmsehuintr % rast-0.2mm Basw Qo & on
3

b ® 9hours 19 minutes (0]
£ umahand ORCRT

‘

(3 UM3_handle top - Uitimakes Cura
File Edit View Settings Extensions Preferences Help

Ultimaker Cura PREVIEW MONITOR
D" uvbmakers 0 S (D) Slmmdrs 3% Fast-0.2mm Bass Qo on
== ' o 3
ultimaker

& (® 4hours 42 minutes ®
7 @ s50-735m
o@OB40
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Riorientare e/o ruotare i modelli per ridurre al minimo I'uso del supporto (riducendo cosi il tempo

di stampa e il materiale utilizzato).

Affettare i modelli utilizzando le seguenti impostazioni (indicative):
1. Profilo: Veloce

Densita di riempimento: 25%.

Schema di riempimento: Triangolo

Velocita di stampa: 80%.

Attivare "Genera supporto".

vk W

Infine, stampare tutte le parti.
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Esercizio 3: Postelaborazione e Assemblaggio dei Pezzi del Riduttore

In questa attivita applicheremo alcune delle tecniche di post-elaborazione apprese nell'attivita

3.2.1 ai diversi pezzi del cambio.

Pulizia e levigatura dei pezzi del cambio

Per assemblare correttamente i pezzi del cambio e migliorarne I'aspetto, € necessario eseguire le

seguenti operazioni:

a) Rimuovere il materiale di supporto

Strumento Utilizzo dello Come
suggerito strumento ?
Utensile di Rimuovere la gonna del

sbavatura pezzo

Pinze da taglio Rimuovere il
materiale
di supporto
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Bisturi alla Rimuovere il
plastica supporto
materiale

Pinze Rimuovere il materiale di
supporto dai fori

b) Levigare e migliorare i pezzi

File Limare la
superficie
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Carta vetrata Per riempire le superfici e ottenere una
buona adesione superficiale

Assemblaggio finale dei pezzi stampati del cambio

In questo compito finale, dimostriamo come assemblare e montare tutti i diversi pezzi del
riduttore. Utilizziamo colla e viti autofilettanti.

Strumento Utilizzo dello strumento Come
necessario ?
Supercolla Incollare i due pezzi

Viti + cacciavite
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Il prodotto risultante ha I'aspetto seguente:
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