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Médulo - Técnico/a en Fabricacién Aditiva

Leccion 2 - Optimizacion de tareas basicas en sistemas de
impresion 3D
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Figure 1.6. Resultado de simulaciéon
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Figura 1.7. Factor de escala aplicado al sensor de distancia

Requisitos

Manejo de geometrias y escalas, y conocimientos basicos del software de
corte (slicer).

Resultados de aprendizaje adquiridos

S1.2 Preparar y configurar adecuadamente al menos 1 sistema de
fabricacién aditiva.

S1.3 Operar correctamente tareas basicas utilizando al menos 1 sistema
de fabricacién aditiva.

Duracion de la lecciéon

8 horas

Activities and steps to be implemented

Mediante el uso de la aplicacién Bambu Studio, se exploraran diversos
métodos de optimizacion en tiempo y material para la impresiéon 3D, asi
como la orientacién adecuada de las piezas y el uso de factores de escala
para alcanzar el tamano requerido.

En resumen, los conceptos abordados en esta leccion son:
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* Optimizacion de los parametros de impresion.

* Uso de tipos de soporte para la impresidon segun la geometria de la
pieza.

e Orientacidon y posicionamiento de las piezas para una mejor sujecion
ala cama.

» Modificaciéon de factores de escala.

La Figura 1.5 muestra una de las cinco piezas proporcionadas convertida
al formato STL y cargada en la aplicacion Bambu Studio. El objetivo de
esta leccién es simular diferentes impresiones de la pieza, centrdndose
en la estabilidad de la misma segun el soporte de base y en la
optimizacién del tiempo. Se utilizaran diversas técnicas con el fin de
obtener finalmente la simulacién de la pieza mostrada en la Figura 1.6.
Para ello, se llevaran a cabo las siguientes actividades:

1.AAadir y probar los diferentes tipos de soportes para la pieza. Carga la
pieza 2 en el software Bambu Studio. Al hacer el corte (slicing) de la
pieza, se observa que no tiene suficiente contacto con la base para
proporcionar estabilidad. Se anadird un soporte manual normal o un
soporte tipo arbol y, al volver a cortar la pieza, se observard el tiempo
estimado de impresion en la simulacion.

2.0ptimizacién de la impresién mediante rotaciones. El objetivo de esta
actividad es colocar la pieza 2 en una orientaciéon que proporcione la
mejor estabilidad posible con la base de la impresora mediante su
rotacion. Para ello, se debe usar la herramienta de rotacién en la seccidn
Prepare. Se apreciarda una reduccion significativa del tiempo de
impresion y del uso de material en comparacion con la actividad anterior,
como se muestra en la Figura 1.6.

3.Ajuste de los pardmetros de impresidn. Se laminard la pieza con
distintos valores de altura de capa (0.1, 0.2 y 0.4 mm) y de ancho de linea
(0.3, 042 y 0.7 mm), y se deducira la relaciéon entre el tiempo de
impresién y la calidad del detalle en la pieza al aumentar o disminuir
dichos valores. Para ello, se activara la opciéon avanzada en la secciéon
Prepare de Bambu Studio.

4. Realizar las actividades anteriores con la pieza ndmero 3.

Cambio de escala. Se cargaran los disefos nimero 4 y 5, que consisten
en un sensor de distancia y un soporte para ese sensor. Se obtendra el
factor de escala que debe aplicarse al sensor para que encaje en el
soporte, teniendo en cuenta el ancho de la cavidad del soporte. Para
encontrar el factor de escala, se empleara la herramienta de medicién.
Este factor se introducird en la herramienta de escala, manteniendo
activa la opcién de escala uniforme, lo que dard lugar al resultado
mostrado en la Figura 1.7.
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