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Médulo - Técnico/a en Fabricacién Aditiva

Leccion 1 - Estudio de una impresora 3D en funcionamiento.

Setup

Figura 1.1. Impresora 3D Bambu Lab X1E
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Figura 1.2. Visualizacién de una impresora 3D en funcionamiento a través
de una camara web.
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Figura 1.4. Configuracion de pardmetros de la impresora 3D
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Requisitos

Conceptos basicos de la fabricacion aditiva en una impresion 3D.

Resultados de aprendizaje adquiridos

S1.1 Preparar y gestionar los archivos para la impresion.
S1.2 Preparar y configurar adecuadamente al menos 1 sistema de
fabricacién aditiva.

Duracion de la leccion

2 horas

Actividades y pasos a seguir

Utilizando la aplicacion de laminado (slicer) Bambu Studio como gemelo
digital, se ilustrara la interfaz y los comandos basicos de control de la
impresora 3D Bambu Lab X1E (Figura 1.1). Para ello, se obtendra un
archivo de disefio de una pieza en formato STL, y a continuacion se
simulard el proceso de impresidn en el software. Finalmente, la pieza

disefada se enviara a la impresora para observar su progreso en tiempo
real.

En resumen, los conceptos abordados en esta leccion son los siguientes:
e Conversidon y carga de archivos compatibles con la impresora 3D.

e Ajuste de parametros de impresion y configuracion de la impresora
3D.

e Simulacion del proceso de impresion de una pieza.
e Control de laimpresora 3D a través del gemelo digital.

e Transmision y observacion en tiempo real del proceso de impresion.
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La Figura 12 muestra una imagen de camara web asociada a la
impresora 3D. Esta cdmara proporciona un video del proceso de
impresion en tiempo real, y la Figura 1.3 muestra la interfaz de control
con informacién sobre su estado. En esta leccidn, se realizard una
introduccién inicial a la fabricacién aditiva cargando un disefio de pieza
en la aplicaciéon de corte (slicer) y, finalmente, enviandolo a la impresora.

Para ello, se llevaran a cabo las siguientes actividades:

1. Convertir todos los archivos proporcionados en esta leccidén del
formato OBJ a STL, que Unicamente describe la geometria superficial de
la pieza sin texturas ni colores, lo que hace que el archivo sea mas ligeroy
facil de procesar. Para ello, se utiliza la herramienta gratuita Tinkercad
para cargar el archivo y luego exportarlo en formato STL.

2. Configuracién de los pardmetros de impresiéon. Empleando la
pestafia Preview (ver Figura 14), se selecciona como modelo de
impresora Bambu Lab X1E con boquilla de 0.4 y una altura de capa de 0,2
mm, dejando los demas parametros por defecto. Se exploraran los
diferentes tipos de filamento y se creard uno nuevo del tipo PLA
Genérico en color gris.

3. Simulacién de impresion. Una vez importado el disefio de |la piezaly
configurados sus parametros de impresién, se realizard una simulaciéon
del proceso de impresion utilizando la opcidon Slice plate en la seccion
Preview. Se mostraran variables como el tiempo de impresion, la
cantidad de material usado, la velocidad de impresién en cada momento
y la temperatura de funcionamiento. Una vez finalizada la simulacidn,
como ejercicio, se obtendrd el numero de capa correspondiente al
minuto 18 usando la barra de progreso verde.

4.  Preparar la impresora real. Se conectard la cdmara web asociada a la
impresora para poder monitorizar su estado en tiempo real. La Figura 1.3
muestra la interfaz de control del gemelo digital con la impresora 3D
real. Esta interfaz de control incluye funcionalidades como el proceso de
calibracion, el control de la temperatura de la base o la boquilla, la
activacion de la ventilaciéon auxiliar, o el movimiento manual del extrusor.

5. Enviar la pieza disefiada y visualizar la impresora en funcionamiento.
Se enviara el coédigo de la pieza a la impresora y se comparara la
diferencia entre el tiempo de impresion en la simulacién y el del proceso
real. Ademas, el estado de la impresién se puede controlar, permitiendo
pausarla o detenerla en cualquier momento desde el gemelo digital.
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