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PLAN DE ESTUDIO 3.3

MDDULO DE ENSE= ANZA 3. 3

/ I LIN G d Trabajar con otros materiales

Equipamiento| Proyector, PC con acceso a Internet, impresora 3D

(si es necesario| gpcignal: calibradores para medir las dimensiones de las piezas

5 dzNJ ( 2 horas

NB @S R S| En esta hoja de trabajo aprenderemos sobre otros tipos de mater

RS AYLNBaAsyd ¢lFYOASY RAAS3I

salvaorejasy untope de puertapersonalizado coffilamento flexible

(TPU).

Resultadosdg / 5 Y2 RAAS3I NWBOAGSRAYNI O2y LJ
aprendizaje| 1 ¢ x ¢ AT L NJ RAFSNBYGSa GALRAE RS

O2YLINBYRSN) f2a OlYoAaza ySoOSatl

y la impresora 3D para imprimir dichos materiales.

LYF3AYyl OAsy>X wSaz2f dzOAsy RSN |

l RFLIWGFOoAfARI RS 9ELISNAYSY(Gl OAs

Actividades
Actividad 1|t NBaSy il OAsy o ®o dwm

Objetivodela|! LINBYRSNJ a20NB5 20GNRa GALRa RS
Actividad

5 dzNJ ( 20 min

Tipo de actividad Presentaisn

Objetivos| Pros y contras de diferentes materiales, sus propiedades v
t SRF 335 O0F NI OGSNNadGAOI &
Recurso§ | 22F RS GNIlIola2 odo k t NBaSyl

Actividad 2| Ejercicio 3.3.2
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Objetivodela|5A4S32 S AYLINBaAsy o5 RS dfPUi
Actividad

5 dzNJ ( 30 min

Tipo de actividad Hoja de trabajo

Objetivos|5A aS3F NJ 02y LINBOAA&AAsYy St Y2R
t S RI 3 s/ adecuados para el material flexible

(N>

Recursog Hoja de trabajo 3.3 / Ejercicio 1

Actividad 3| Ejercicia3.3.3

Objetivodela|5A 4S3F NI S AYLINAYANI Sy o5 dzy a
Actividad

5 dzNJ ( 40 min

Tipo de actividad Hoja de trabajo

Objetivos|5A aS3F NJ 02y LINBOAAAsyYy St Y2R
t S RI 3 5| adecuados paral material flexible

(N>

Recursog Hoja de trabajo 3.3 / Ejercicio 2

Otras lecturas

Guide to 3D Printing https://formlabs.com/eu/blog/3dprinting-materials/
Materials

Ultimate 3D Printing https://www.simplify3d.com/support/materialsyuide/
Materials Guide

3D Printing| https://all3dp.com/1/3d-printing-materialsquide-3d-printer-material/
Materials- The
Ultimate Guide

3D Printer Materialg https://www.3dbeginners.com/3ebrinter-materialsquide/
Guide

; N0
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Hoja de Trabajo de la Actividad 3.3 ( Ver s i

Nivel 3 (Nivel Avanzado: Competencias Especializadas)
[ F LINGdzf 2 o @ otés Matddalest 2 NJ O2y h
Hoja de Tabajo de laActividad 3.3

9y Sadl K22l RS GNIrol22 FLINBYRSNBY2a az2o0NB 201
dos modelos diferentes (usalvaorejaspara mascarillas y utope de puertg e vamos a
AYLINAYANI 24 Sy o5 dziAf AT lyR2 YImisGNA Lt Tt SEAOGT

T RSOFGANI a20NB OFNA2& YIGSNRARLFf Sas adza LINR LI

f RA&a4S3FNI R2a Y2RSft2a o5 LN} OGAO2a

9 FyFEATEFEN O2y&aARSNI OA2ySa SalSOALFTfSar LINRO
dzi At ATFY YFGSNARLFESa FtSEA0fSa o6¢t! 0

5 S & LJdz®artaremos los modelos 3D, los cortaremos adecuadamente (cambiando las
GSYLISNI (GdzN> ax fF @St 20ARFR RS AYLINBaAAsYS S0P
FAYLIE 4SS @SN} O2Y2 Sy flra aArAdadaAaSyisSa AYr3ISySa
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t NBESY Gl OAsy mMS3a ¢cREREY RiBantbsi B NS5 { 6 C

Ly aLllS0i2 Ydz2 AYLRNIFYydS RS fF AYLINBaAAsyYy o065
GN}¥ ol 22 Sy OdzSadAsyd ¢NIGFNBY24a | f3dzy2a RS 2
AYLINBaAsy o053 4&dades. 38n2d cuénta uezapareddiPmalerfales nuevos y
YS22Nl R2a O2yaildlyidiSYSyadS oAYlF3IAyYylL [jdzS KIFOS d
RA&LIYyADOESa SNIy ! . { & t[!'0 & SEAAGSY Ol NnA24&
tomar decisiones mejonformadas a la hora de comprar tus filamentos.

Cada tipo de filamento/material tiene sus pros y sus contras. Antes de imprimir cualquier cosa,
KFe | f3dzyla LINB3Idzydl a ot aaola ljdzS RSo6Sa LX Iy
 Fuerz& A/ 5 Y2 Ro8 seftdzBoNdioSmpies® en 3D?
f Durabilidad¥ A/ dzt y(i2 GASYL]2 LJzZSRS RdzNF NJ Sf Y2R:
FYoASYGlrftSa 2 RS SaiNBak
1 Flexibiidadr A/ 5Y2 RS FtSEAG6fS RS0S aSNJ Gdz Y2RSt :
f Condiciones especialéds / dz f |j dzA S NJ 2 { NJlapli€agse Rk mblledoydD ¢ dzS Lk
equipo de impresora 3D.

1 Precia A veces el coste del filamento es un factor crucial ya que algunos pueden llegar a
ser muy caros.

{AYy fdAFNI I RdzRFIax St t[! Sa St GALR Yt a Lk L.
rasy® 9a& Tt OAf RS AYLINAYANE GASYS dzyl GSYLISNI i
O2ft2NBa & SadAatz2a OFaAr AyFAyAG2ao {Ay SYol NBA:
AYLINB&a2N} o053 St t[! Sa Yt a I dz$o NINANCedE 21aa Nj diS
doblarse, torcerse o caerse repetidamente, 0 que necesiten soportar altas temperaturas, ya que

GASYRS | RSTF2NXINBS Ff f€ftS3IFNIIF FfNBRSR2NJ RS

LYGNRRdzZOANBY2a
AYLINBaAsy o5 R
dzazak !l LX A OF OA 2
antes de imprimir con ellos.

flra OFNASRIRSa RSypdpularésely 123 R
Séc”)NJ\iijJ\zz F LI NGIS RSt t[! o |
axz adz

S
y S 4 OF NI OGSNNAGAOIE & Odz f
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T.'DOSde NESS RSEZONALIOAsYy @& I LI

filamentos

Acrilonitrilo [ YS22N) 2LIOAsy LI NF KIFOSNJ LIAST I &

butadieno LJdzZSRS &a2LR2NIIF N FfadFa G§SYLSNI GdzNT &

estireno juguetesfJA ST I & RS OSKNOdzZ 243 LIAST A& Ys

(ABS) para los alimentos.

Policarbonato 9f t/ GASYS dzyll FfdlF NBaAadSyOAl

(PC) I LJX AOFOA2ySa RS Ay3SyAS Ediemadaments gits
NBaAaldSyOAl If AYLIOG2d ¢l YOASY S
para los alimentos.

Tereftalatode Filamento de resistencia industrial. PETG es seguro para los alimentos y s¢

polietileno mucho para protegetanto alimentos como bebidas. Es resistente a los impax

(PETG) TAz2SNIS & FtSEA0fS & &S LIzSRS dzliAf j
AYRAZAGNALF YSRAOI L2 NJdzS adza LINE LI
2LIOAsY LISNFSOGI o

Acrilonitrilo 9t 1 {! GASYyS LINPLASRIFIRSa &AYAfIl NB:Z

estirenoacrilato  tiene una mayor resistencia a la temperatura y es resistente a los prod

(ASA)  dZNYAO24ad {S dzal O2YgyYSyid$S $S)yABS, pdf
S2aSyLxX 2z LASTIFa SEGSNA2NBa RS | dzis
aS3FtATLFOAsY SEGSNAZ2ND

Poliuretano al GSNALE FtSEAGES O2y 3INIYy Stlaidac

0 SNX 2 LX t perfectaparafundasd@ St ST2y 25 F Y2NI A 3dzt OAsy

(TPU) tapones.

Nylon o | 2y20AR2 LRN) &ddz RdzNBT S RdzNI 6Af ARI

Poliamida yef2y Sa Ydz2 KAINRAOs LA O2 & LIJzsSSRE

(PA) adecuadopara diversos productos de consumo, herramientas, compone

YSOtyAaO2as LASTIFa RS YtldAaylra o602y
funcionales, piezas estructurales, contenedores.
Fibrade carbono = Los filamentos de fibrde carbono utilizan fibras diminutas que se infunden er
(filamento material base para mejorar sus propiedades. Son extremadamente fuer
reforzado) NNIAR2ad [l & LASTI& AYLINBalka Sy ot
Yt a LINBOA&I &P { S dzi Ados delradidzényal, yrotQigos
funcionales, accesorios ligeros, etc.
Poliestirenode al GSNAFf RS a42LR2NUS &a2tdzotS 1jdzS &8s

alto impacto con frecuencia en prototipos porgue tiene una excelentaktidad dimensional

(HIPS) (soluble) ¢ YoASY S&a Ydz FtOAft RS AYLINAYAN
02YgyyYSyisS Sy ¢t FIFONROFOAsy RS ¢
productos.

Alcohol Conaocido por su capacidad patesolverse en agua, se utiliza como material

LR2EAGAYNA2LI2NIS LI N AYLINBarzySa O02YLX Set a
PVA (soluble)

; N0
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Resistencia Resistencia
Durabilidad Resistencia Flexibilidad Coste al calor al agua
Acrilonitrilo
butadieno
estireno ** * * *** * ** ** *** * ***
(ABS)
Policarbonato
(PC) 1.0.0.90.0.80.0.0.0. G 0.1 Yk 1.0.0.0.0.6).0.0.0_¢
Tereftalatode
poietiene ook dokkk ok kk dokk sokokk
Acrilonitrilo

em T kkkk dkkk kkk kk Ak Ak kok

Poliuretano
o E T ook okkok kokkkk kkk kkk kokk
Nylon o

PoliamidaPA)  sede vt kAR Fokk  hkkk  dhokdok  kkk

Fibrade

%ﬁ;tﬁggto Yokdok  dokkk Kk Fokkok dokokokk dokdok
reforzado)

Poliestirenode

alto impacto

(HIPS) (soluble) Yk kk ook * 1.0.0.0. G ¢.0.0. Gl ¢ ¢

Alcohol

L2 £ A 67 ¥ ek dokokkok kokkok kkkk kk ok

PVA (soluble)

MUY BAJO *

BAJO **
MEDIO

ALTO ::***

MUY ALTO *****

7 N0
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Consideraciones especialds 2 dza 1 S48 RS AYLINB&aAsY

3D2

W

Temperatura Temperatura Entorno | 642 NXD Enfriamiento Otro
de laboquilla delacama (recomendado) Ilahumedad (ventiladores)
0 KAINR:
Se deforma

Acrilonitrilo 220Hc N 8OMMA C Tt OAf YSy
butadieno J KAk Ak x Produce humosy
estireno s EAO2&KF
(ABS) imprimir. Es

esencial tener una
0dzSy | @Sy

Requiere un
Policarbonato 260o mn  80MH N cC J Ik dk K x extremo caliente

(PC) de alta
temperatura.
Propenso a
deformarse.
Absorbe la
humedad del aire,
lo quepuede
causar defectos de
AYLINBaAsy

Apenas se deforma
Tereftalatode 2104 pn 70on ¢ / J ) 0. 0.0.0 ¢ J y no produce

polietileno olores ni humos

(PETG) cuando se
imprime. Puede
causar

encadenamiento.

Se deforma
Acrilonitrilo 220H N p  90-110c / / ) ® ® ¢ x Tt OAf YSyd

esti_reno Produce humos
acrilato GsEAO2akFk
(ASA) imprimir. Es

esencial tener una
0dzSy Il @Sy
Puede
deslaminarse
Ft OAf YSyi
(agrietarse en las
capas) si el
enfriamiento de la
AYLINBaAsy
demasiado brusco.
Se recomienda el

Fjo[iuretano 220Hpn 30cn c/ x ***** J uso de una

U SN2 Lt es extrusora Direct

(TPU) necesario) Drive. Utiliza

; [onoel
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Nylono
Poliamida
(PA)

Fibrade
carbono
(filamento
reforzado)

200H o n

Poliestireno
dealto
impacto
(HIPS)
(soluble)

230H N p

Alcohol
L2t A DAy
PVA (soluble)

180H n n

45cn c/
requerido)

100m m p

45cn c/
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velocidades de
AYLINBaAsy
(20-30 mm/s).
Cuanto menos
NBffSy2 d
Tt SEAOGE S
AYLINBaAsy
causar
encadenamiento.
Puede requerir un
extremo caliente
de alta
temperatura.
Utiliza velocidades
RS AYLNEBa
lentas. Altamente
KA3INRaOsL
almacenamiento y
fl AYLINBa
requieren una

I Sy OAsy
9a Yt a LN
gue obstruya o
R3S tI o
Requiere una
boquilla de acero
endurecido.
Reduce la
velocidad de
AYLINBaAsyY
Material de
soporte
emparejado solo
o2y ! . { o
dual). Disuelto en
limoneno. Es
esencial tener una
0dzsSy I @Sy
Material de
soporte
emparejado con
muchos otros
materiales

6 SEGNHzA S
Disuelto en agua
tibia

N0
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/| 2Y2 NBFSNBYOAIZ FljdzN GASYS& | f3dzy2a 2GNRA& (A
NBffSy2 RS YSilrtz t[! AaldSyaSz t[! O2yRdzOi
OF YAl RS O2f 2NE RAONR Yt ( APOR)ZpolpropieNd (PFR, PMNI R NA 2
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92SNOAOA2Y 5AaS32 S L YLNSoadizadd com FPURS  dzy

A veces la manilla de la puerta golpea la pared y puede llegar anda@jea (como se muestra a
O2y UAydzZ- OAsy0d t2NIt2 GlFlya2s SadsS LISIdzS32 & &
Ydz2 gaAf Sao

[Opcional:LJF N YSRAOA2Yy Sa Yia LINBOAAalaszX LRRSY2a dzl
de la manilla de la puertp.

Selecciona "Tlh RSYGNR RS fFa FT2N¥YI & 0Querknids que & dzi A f

RAL YSGONR AYyGSNAR2N aSI RS mopIn YY & St SaLlSazN
ASNJ RS MMZIT YY 0S3a RSOANE Sf RALYSGNR SEGSNM?2
g'; 3D2ACT door stop (TPU) ?g - 80‘
DEoO0 « ~» © A'L Impot  Export  SendTo
I A Tube s 9 L @
@ //// Basic Shapes s Q
oW
T e e @
B o 3 - w &
et 0.00 % N . . 0
e @ ¥
5 > = @
©c @ e
11 (cc) (1) (S
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I NBI 20GNR bidzoz2zb Yt a LISIjdzS38t OR¥t ¥HF G NR RER (I RKRISR
debe ser de 16,8 mm)

7] 1N}
[K[E] 3D2ACT door stop (TPU)
[o|

[clAl
QT « @ ODDIF M
i A sShapes(2) 3 Q

23.40

0.00 =

0.00

/| NBI dzy LRt N3I2y2 O2y n tFrR2a 002Y2 dzy Odz20 @&

” N0



IAPYMA
KPATIKON Co-funded by the Rt

b
3 D 2 f, CT iﬂﬁv Erasmus+ Programme [

of the European Union LR

[Tl1]
€] 3D2ACT d top (TPU
Dwf oor stop (TPU) ?3 L 8@ 1,
[E‘ E] Q -@]- - @ Alh Import Export Send To
A Polygon s Q Bl 3 %]
EH
@ sasic Shapes

~

0 06 1 b @ 2
¥y 0 @ ¥ o 0 @
> »

® ¢ ©

0.00

=
@
2

H 2NAFAOA2E OAf NYRNAO2& odzy2 O2y mdpIn

AT
S2F NJ f 2 yLa Njlid3S RSX G tLIZRYIINR RS f23& (dzo23aod

[T}
E'; 3D2ACT door stop (TPU)
B

@ « ©

[Sugerenciapuedes usar la herramientalign Toobara colocar correctamente todas las formas
OFftAYSEFOAsyY OSYGNIfO6

Luego, agrupa todo para obtener la forma final.
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| K2NJ LJzSRSa SELRZNIIFNI (dz Y2RSf2 05 & O2NIiI NI 2

(o cualquier otro software de corte).

lyiSa RS NBFfATFNI Odz- £ ljdzA SN 2 NR O YOA2
establecer el tipo de filament8§ Y HhDSYSNARAO ¢t ! dp! b 6dz 20 NP

puedas tener).

I jdzN GASySa | f3dzy2a

exitosa con TPU:

9 /FYoALF fF GSYLISNI dzZNI RS A YLINE dabreafte &b

FAf L YSyG2d ¢t |

como se muestra en la imagen)

1 /dZydz2 Yia €8yt

ySOSaail

Sy f
TAL

O2yasSaz2a & O2yFTAIdz2NI OA2y !

I OdzS

i S Y LIS B niledtidlcaso, RS A Y

aSt fF AYLINBaiAsys YS22N®» |

serde3onn YYka®d / 2y \zy.l2 ORI AdNI @DSfs2 OA RI R Y1 E
> (2R24a f2a RATSNByiuSa
consistentes como sea posible (por ejemplo, velocidad de desplazamiento, velocidad de
llenado, velocidad de pared, etc.).
1 No utilices Z hop (puede crear encadenamiento)
1 No deje que la boquilla se desplace entre espacios abiertos para evitar el

Hp YYkad ! RSYH

a

SyOFRSYIlI YASy(i2d 9y

KFoAfAGFR2d® 9adl
|.

YdzZ§ 3Sd wSRdzOS
con los materiales flexibles.

t

14

AL

/ TdaNdl>LomBitg Modedque debkstaF A 3 dzNJ

N0

Fdzy OAs v YINGST A SIS AV LINGZIRdzZ
ySOSaARIR RS NBUONI OOAsy &
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Ultimaker Cura PREVI

Generic TPU 954 =5 .
b o Goioan o 25 swndardQuality-02mm (@) 15% Q) off & off

3 © B
"=

Ultimaker Cura MONITOR

. ©® 25minutes (0]
2 kol : @ s-11m

Antes de imprimir tu modelo en 3D, el filamentebeSa G NJ £t 2 Yt a &aS02 LkRa
KAINRPAOsLIAO20® {A y2 GASYSa dzy RAALRAAGAD2 RS
filamento de TPU en el horno durante-80 minutos a5 n I N} R2a ® ! dzy lj dzS dzy |
es imprimirlo directamente dé8S t I Ol 21 aSOlF® 5SalLJzSa RS I A
cerrado y alejado de la humedad.

Y

s N0
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9f ¢t! a$ LIS3IlI Yd® o6ASy Sy fla adaISNFAOASas |

arruinarlo cuando intentes quitar el modelo. Algunas persomsan pegamento de barra de
impresora u otros adhesivos o usan una superficie de vidrio.

y Sy OdSyidl 1jdzS KFeg RAFSNBYy

i}
LJzZSNIi I AYLINBaz a$ vYdzSaidiN} S tla A

ax

M

[axtN
) U

Sa GALR
y

16 cc) (DS
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Ejercicio 25 A & S Friprividir n 3D unSalvaorejas paraMascarillas con TPU

Un salvaorejas es un tipo de clip colocado en la parte posterior de la cabeza y se utiliza para
a2a0SySNIfla 32YFa RS 1 & Yl aoOl Miiarkllddlor bl f dzal
LINBaAsy RS flFa 2NB2la aiA asS dziAft ATl YI&aOl NRf f
YIaOFNREtFa 1jdzS GASySy dzyl O2ySEAsy RS R2a Lk
de las personas.

Crea una caja usando lasmdinsiones: longitud=16 mm, ancho=124 mm y altura=1,6 mm

[Tl

EB 3D2ACT ear saver (TPU) u;?'\-' i 8@ 1
IE] El Q -@ -~ @ AIL mp Export d T

A Box 29 B @
@ Basic Shapes = Q

= - . B O W

o
el
® ¢ D

o B
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g:z 3D2ACT ear saver (TPU)
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ODomou « © B =

I O2y (Aydz OA sy Tut-of'NJErh acdmf lcomd @hNsdpbrte balvaorejas para la
mascarilla. Crea un cilindro de 2 mm x 2 mm x 2 mm, una caja de 3 mm x 2 mm x 2 mm (l/w/h)
Sy t y 3 d2fy2n citrfiro gemagujero de 2 mm x 2 mm x 2 mm.
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La pieza final debe parecerse a la siguiente imagen.
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Il K2 N} LJdzSRS& SELRNIIFN idz Y2RSt 2 05 eénc@a NI | NI 2
(o cualquier otro software de corte).

lyiSa RS NBIFfATIN Odzr fljdzA SNI 240N OF YOoA2 Sy
establecer el tipo de filamento en "Genefict !  dp! b o6dz 20NR FAf{ | YSy(?2
puedas tener) y sigue los mismos consejos y configuraciones que se han establecido en el
ejercicio anterior.

Ultimaker Cura PREVIEW
(Ba} Al © Poiiiiisy v | 2% stndardQuality-02mm B 1% (Q of & of -
M--ﬂ Print settings
I
E Profile Standard Quality * v
P Search settings =
=. Quality v
Layer Heignt & 02 .
walls v
Wall Thickness 132 mm
Wall Line Count 3
Horizontal Expansion 00
I Top/Bottom v
Top/Bottom Thickness 08
Top Thickness 08
Top Layers 4
Bottom Thickness 08
4
Mor o [«
Enable Ironing
B il v
Infill Density 150
Infill Pattem © f | cubicsubdivision v
(® wmaterial v
Printing Temperature 2280 c
‘Build Plate Temperature @ O |s0

Flow 1000
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Hoja de Trabajo de A ctividad 3.3 ( Ve r s i Alomndde)l

Nivel 3 (Nivel Avanzado: Competencias Especializadas)

[ | LIN G dzf 2 arceh @6s Matddales: 2

Hoja de Tabajo de laActividad 3.3

9y Saidl Kz2ek RS GNIlIolea2 |LINBYRSNBY2a a2o0NB 201

dos modelos diferentes (usalvaorejaspara mascarillas y utope de puertg e vamos a
imprimirlos en 3D utilizando material flexible (TP&}. & LINBOAdds®Sy iSz @I

f RSOIFIGANI 820NBE QDI NA2a YIFGSNAIESas adzi LINE LA
T RAaS3FN)IR2a Y2RSt2a o5 LN} OitAldza
T FYyFEATIFN O2yaARSNIOA2ySa SaLISOAIfS&T LINRO

utilizan materiales flexibles (TPU)
583 LldzSas S HokInddélosN3D Ylasdcortaremos adecuadamente (cambiando las
GSYLISNI (GdzN> ax fF @St 20ARFR RS AYLINBaAAsYS S0P
FAYLIE 4SS @SN} O2Y2 Sy flFa aArAdadaAaSyisSa AYrL3ISySa

26 (cc) (DS
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t NBaSyidl OA s aterialds ddl AYILINS A Rinyemtass 0 C

Ly aLllS0i2 Ydz2 AYLRNIFYydS RS fF AYLINBaAAsyYy o065
GN}¥ ol 22 Sy OdzSadAsyd ¢NIGFNBY24a | f3dzy2a RS 2
AYLINBaAsy o053 &dza Tedenicuedta qiazparccdNPnatiiidlaR InuR\dsi yb
YS22Nl R2a O2yaildlyidiSYSyadS oAYlF3IAyYylL [jdzS KIFOS d
RA&LIYyADOESa SNIy ! . { & t[!'0 & SEAAGSY Ol NnA24&
tomar decisiones mejor infmmadas a la hora de comprar tus filamentos.

Cada tipo de filamento/material tiene sus pros y sus contras. Antes de imprimir cualquier cosa,
KFe | f3dzyla LINB3Idzydl a ot aaola ljdzS RSo6Sa LX Iy

 Fuerz& A/ 5 Y2 RSseftun®db8npriesd enBD?

f Durabilidad¥ A/ dzt yi2 GASYL]2 LJzZSRS RdzNF NJ Sf Y2R:
FYoASYGlrftSa 2 RS SaiNBak

1 Flexibiidadr A/ 5Y2 RS FtSEAG6fS RS0S aSNJ Gdz Y2RST :

f Condiciones especialéds / dzi f |j dzA SNJ 2 G4 NI O2 yaRiinGdels 3D olj dzS Lk
equipo de impresora 3D.

1 Precia A veces el coste del filamento es un factor crucial ya que algunos pueden llegar a
ser muy caros.

{AYy fdAFNI I RdzRIax St t[! S&a St GALR Yt a Lk L.
NITsyREORSTFTIRILINAYANE GASYS dzyl GSYLISNI GdzNF R
O2t2NXBa & SadAatz2a OFaA AyFAyAdz2aoe {Ay SYol NBA:
AYLINB&a2N} o553 St t[! S& Yt & | dz806 Nosyhelpgedanl a N |j |
doblarse, torcerse o caerse repetidamente, 0 que necesiten soportar altas temperaturas, ya que

GASYRS | RSTF2NXINBS Ff f€ftS3IFNIIF FftNBRSR2NJ RS
LYGNRRdAzZOANBY2a fl a4 @FNASRIFIRSa RS paphldrdserSly 124 R
AYLINBaAsy 05 RS SaONARG2NR2X LI NIGS RSt t[! o |
dzazakl LX AOFOA2ySazs adz OF Ny OGSNNaAaGAOlra & Odz f

antes de imprimir con ellos.
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T.'DOSde NESS RSEZONALIOAsYy @& I LI
filamentos
Acrilonitrilo [ YS22N) 2LIOAsy LI NF KIFOSNJ LIAST I &
butadieno LJdzSRS &2LRNIFNJ FEaGFa GSYLISNI GdzNI &
estireno juguetesfJA ST I & RS OSKNOdzZ 243 LIAST A& Ys
(ABS) para los alimentos.

Policarbonato 9f t/ GASYS dzyll FfdlF NBaAadSyOAl

(PC) I LX AOQOFOA2ySa RS Ay3ISYASNNI & merteSajfaSy
NBaAaldSyOAl If AYLIOG2d ¢l YOASY S
para los alimentos.

Tereftalatode Filamento de resistencia industrial. PETG es seguro para los alimentos y s¢

polietileno mucho para proteger tantalimentos como bebidas. Es resistente a los impac

(PETG) TAz2SNIS & FtSEA0fS & &S LIzSRS dzliAf j
AYRAZAGNALF YSRAOI L2 NJdzS adza LINE LI
2LIOAsY LISNFSOGI o

Acrilonitrilo 9t 1 {! GASYyS LINPLASRIFIRSa &AYAfIl NB:Z

estirenoacrilato  tiene una mayor resistencia a la temperatura y es resistente a los prod

(ASA) f dZNYAO24ad {S dzal O2YgyYSyidS Sy | L
e2SYLX 23 LAST LA SEGSNRAZ2ZNBE RS | dzi 2
aS3FtATLFOAsY SEGSNAZ2ND

Poliuretano al GSNALE FtSEAGES O2y 3INIYy Stlaidac

GSNY2LX+t LISNFSOGI LI NI IFYER/NI A3 RISONSY SRS y@xo |

(TPU) tapones.

Nylon o | 2y20AR2 LRN) &ddz RdzNBT S RdzNI 6Af ARI

Poliamida(PA) yet2y S& Ydz2 KAINR&OsLIAO2 & LIzsSRE
adecuado para diveos productos de consumo, herramientas, componer
YSOtyAaO2as LASTIFa RS YtldAaylra o602y
funcionales, piezas estructurales, contenedores.

Fibrade carbono  Los filamentos de fibra d=arbono utilizan fibras diminutas que se infunden en

(filamento material base para mejorar sus propiedades. Son extremadamente fuer

reforzado) NNIAR2ad [l & LASTI& AYLINBalka Sy ot
Yt a LINBOA&I&adP { S dzi At 4delradig@éniol prof@ipds
funcionales, accesorios ligeros, etc.

Poliestirenode al GSNAFf RS a42LR2NUS &a2tdzotS 1jdzS &8s

alto impacto con frecuencia en prototipos porque tiene una excelente e$itlddl dimensional.

(HIPS) (soluble) ¢ YoASY S&a Ydz FtOAft RS AYLINAYAN
02YgyyYSyisS Sy ¢t FIFONROFOAsy RS ¢
productos.

Alcohol Conocido por su capacidad para disolvezgeagua, se utiliza como material

LR2EAGAYNA2LI2NIS LI N AYLINBarzySa O02YLX Set a
PVA (soluble)

. N0
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Resistencia Resistencia
Durabilidad Resistencia Flexibilidad Coste al calor al agua
Acrilonitrilo
butadieno
estireno *** * ** * * ** ** *** * ***
(ABS)
Policarbonato
(PC) ) 0.0.0.0 @b 0.0.¢.GIEN ¢ ¢ Yk 1.0.0.0.0.4).0.0.0 ¢
Ter_ef@alatode
poleileno Sokokk ok ok kk kokk kokook
Acrilonitrilo

em T kkkk ko Kk kk Ak Ak kok

Poliuretano

TR  okokok dokkok okookkkkk kkk okok

(TPU)
Nylono

PollamidaPA) Yok drdkk dkdok  dookk  kdokk dokkok  dokk

Fibrade

carbono *hkdok  dokokok ok *hdok  dokdokk kkdok

(filamento
reforzado)
Poliestirenode
alto impacto

(HIPS) (soluble) KAk k Kk * *okkok ok ok

Alcohol

L2 £ A 67 ¥ ek dokokkk kokkok kkkk kk ok

PVA (soluble)

MUY BAJO *
BAJO

MEDIO *:*

ALTO

Fokokok
MUY ALTO *****
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Consideraciones especialds 2 dza 1 S48 RS AYLINB&aAsY

W

3D2

Temperatura Temperatura Entorno | 642 NXD Enfriamiento Otro
de laboquilla delacama (recomendado) Ila humedad @(ventiladores)
0 KA INR ¢
Se deforma

Acrilonitrilo 220Hc N 8OMMA C Ft OAt YSy
butadieno J *Akhk x Produce humosy
estireno s EAO2&KF
(ABS) imprimir. Es

esencial tener una
0dzSy I @Sy

Requiere un
Policarbonato 260o mn  80MH N cC J Fo ok ek K x extremo caliente

(PC) de alta
temperatura.
Propenso a
deformarse.
Absorbe la
humedad del aire,
lo quepuede
causar defectos de
AYLINB&AASY

Apenas se deforme
Polietlenode 2104 pn  70cbn ¢ / J ) 0.0.0.0 ¢ J y no produce

polietileno olores ni humos

(PETG) cuando se
imprime. Puede
causar

encadenamiento.

Se deforma
Acrilonitrilo 2204 n p  90110c / J ) ® ® ¢ x Tt OAEYSYd

esti_reno Produce humos
acrilato GsEAODO2aKF
(ASA) imprimir. Es

esencial tener una
0dzSy I @Sy
Puede
deslaminarse
Ft OAf YSyY
(agrietarse en las
capas) si el
enfriamiento de la
AYLINBAASY
demasiado brusco.
Se recomienda el

Fjo[iuretano 220Hpn 30cn c/ x ***** J uso de una

U SN2 Lt es extrusora Direct

(TPU) necesario) Drive. Utiliza

. [onoel
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velocidades de
AYLINB&AASY
(20-30 mm/s).
Cuanto menos
NBffSy2 d
¥t SEAOGE S
AYLINBAASY
causar
encadenamiento.
Puede requerir un

Nylon o 225Hcp T70dn c/ extremo caliente
Poliamida ** * X * x de alta

(PA) temperatura.

Utiliza velocidades
RS AYLNINEBa
lentas. Altamente
KA3INRaoOsL
almacenamiento y
flI AYLINBA
requieren una
Sy OAsy
9a Yt a LN

Fibrade 200Hon 45cn c/ que obstruya o
carbono requerido) x > J R3S 1 o

W

3D2

(filamento Requiere una
reforzado) boquilla de acero
endurecido.
Reduce la
velocidad de
AYLINB&ASY
Material de
Poliestireno 230Hn p  100mM M p soporte
_de alto J ***** x emparejado solo
impacto o2y ! . { ¢
(HIPS) dual). Disuelto en
(soluble) limoneno. Es

esencial tener una
0dzSy | @Sy
Material de

Alcohol 1800 nn  45cn c/ soporte

L2t A DAy x 2.0.0.0.0.¢ / emparejado con

PVA (soluble) muchos otros
materiales
6 SEGNYZAAS
Disuelto en agua
tibia
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92SNOAOA2 MY 5AaS32 S LYéehtbzdadegbn P8 RS d

Aveces la manilla de la puerta golpea la pared y puede llegar a dejar marca (como se muestra a
O2y UAydzZ- OAsy0d t2NIt2 GlFlya2s SadsS LISIdzS32 & &
Ydz2 gaAf Sao

[Opcional:LJF N  YSRAOA2y Sa Y aicalbd®Osipara deerminig & Grosara  dza
de la manilla de la puerta.]

SeleccionaTutkeh RSYy i NB RS I a TR9ME & mm.Querknids ue &  dzi A f
RAL YSGONR AYyGSNAR2N aSI RS mopIn YY & St SaLlSazN
R SEI

A
ASNJ RS MmMZIT YY 0683 SOANE St RAt YSiONE EGSNR 2

33 cc) (DS
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7] 1]

] 3D2ACT d TPU

gm’: oor stop (TPU) ;;‘. [ci] 8" \‘
B 4 '@] « > @ Z]'k Import Export  SendTo

A Tube s Q 3 %j
C) Basic Shapes =l Q
s Hole

0«

4 48

e o Nl X
... nr
5=

&

e

&

I 20NRB bildzo2b Yt a LISIdzS538f ORYt UG NE RER G KRISA
0S a4SNJ RS mMcXZy YY0O® / NBI dzy LIRZBisftdeann. O2y n

ATl H 2NATFTAOA2E OAf NYRNARO2a 6dzy2 O2Yy wmdIn
S2INI fF LI SAE8t RESYIHWRARNRSY 2 2l dz8dzo 24 @

[Sugerenciapuedes usar la herramientalign para colocar correctamente todas las formas
Ot AYSEFOAsyYy OSYGNIfoOo6

Luego, agrupa todo para obtener la forma final.
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23.40

I K2NJ LJzSRS& SELRNIFN) Gdz Y2RSt2 05 & O2NIiF NI 2
(o cualquier otro software de corte).

lyiSa RS NBFEATIFN Odzk fljdzZA SN 2G N2 Ol YoA2 Sy f
establecer el tipo de filamentoe HhDSYSNARO ¢t ! dp! b 6dz 2GNRB TFA
puedas tener).

ljdzZN GASYySa | f3dzyz2za O2yasSe2a & O2yFAIdzNI OA2y
exitosa con TPU:

9 /FYOAL fF GSYLISNI (GdzZNI RS A YLINE aabricafite & | OdzS
FAf L YSyG2d ¢t! ySOSaAGl (SYLISBd niedthdcaso, RS A Y
como se muestra en la imagen)

f /dzk yi2 Yta tSydal aSlk tF AYLNBaAsys YSe22NW» |
serde3eonn YYKaDd /2y dzyl O2yFAIdzNI OAsy .-28RSy=>
Hp YYkad ! RSYtaz G2R2a f2a RAFTSNBydSa (AL
consistentes como sea posible (por ejemplo, velocidad de desplazamiento, velocidad de
llenado, velocidad de pared, etc.).

1 No utilices Z hop (puede crear encadenamiento)

1 No deje que la boquilla se desplace entre espacios abiertos para evitar el
encadenamier® ® 9y / dzNJ I @ Sravel> Combind Metigghetidbe Bs@A 5 v
KFroAtAGFrR2d® 9adl FdzyOAsy YIYyOuGASyS I 0 2| dz

. [onoel
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YdzZSPSd wSRdzOS I ySOSaARIFIR RS NBGNI OOAsy &
con los materias flexibles.

Ultimaker Cura

o®WOoBo > ®

Antes de imprimir tu modelo en 3D, el filamentebeSa G NJ £t 2 Yt a &aS02 L}Ra
KAINRAOsLIAO20® {A y2 GASYSa dzy RAALRAAGAD2 RS
filamento de TPU en el horno durante-80 minutosa 50T 1 AN} R2a ® ! dzy lj dzS dzy |
Sa8 AYLINAYANI 2 RANBOIOFIYSYyGS RSarRS tF OFa2lF aSOl «
cerrado y alejado de la humedad.

9f ¢t! &S LISIAF VYdz2 o0ASYy Sy fl a adzJShHeleSA Sasx |
arruinarlo cuando intentes quitar el modelo. Algunas personas usan pegamento de barra de
impresora u otros adhesivos o usan una superficie de vidrio.

I RSYt ax Sy Sy OdzsSyidl jdzS KIFIé& RAFSNByGSa GALR

ElG21LJS RS LIJzZSNIIF AYLINB&a2z2 asS YdzSadNr Sy tlFa Ayt
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92SNOAOAZ2 HY 5AaS3F NI S L Yasddlag doNTPSY o5 d

Un salvaorejas es un tipo de clip colocado en la parte posterior de la cabeza y se utiliza para
a2a0SySNIfla 32Yra RS f1a YFraOFNRttlra Sy fdAal
LINS&dAsy RS I a agchtiadltrante indchodi@npadBeiplietld Usar 66n varias
YIEaOFENREEFa 1jdzS GASYySy dzyl A@2MPE Rs ya SRS RR A | Lyd:
de las personas.

Crea una caja usando las dimensiones: longitud=16 mm, ancho=124 mm y altura=1,6 mm Crea 2
OAf AYRNRA O2y RAYSyaAaz2yS& McEMcEMIc YY & O02fs

EZ 3D2ACT ear saver (TPU) n }“-ﬁ &5 80 1
OB O « © Alk Import  Export  SendTo
A s Q
: L G
@ Basic Shapes Q
4
Solid

& o )‘ s @
- wa
- e B0
©c o ®
- % @
[Consejo! GAE AT dzylt NB2Aftftl RS nZm YY LI NI} Y23SN)

¢CFYOASY LlzSRSa KIU3SESNNdpddrt de @ hesrgmiehtdRulez] LIOA 5 Y b

Ve aShapes LibraryDesign Starterg selecciond&ounded Bozon dimensiones: longitueb mm,
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