. GRUPO DE TRABAJO:
NUEVAS TECNOLOGIAS APLICADAS A LA CERAMICA. PARTE Il

IDENTIFICACION DEL GRUPO DE TRABAJO 192115GT072

COORDINADOR: PABLO GALIANA FERNANDEZ - NESPRAL

MIEMBROS: Dolores Sanabria Borrego/Auxiliadora Maurino Pérez/Remedios
Leé6n Ortega. Barragdn Moreno/Mariché Martinez Rodriguez de Mondelo/Inés Higueras Lara/ Eva
Ferndndez Bravo/Antonio Luis Navarro Jurado.

TAREA 1 fecha 11/1272018. Enunciado. inicio de la tarea a las 19.30 h.

Reunidon de formacion para el conocimiento y
manejo de programas de modelado en 3D, asi
como la impresion de los modelos mediante
impresora CNC.

Se frata de una puesta en comUn para conocer
el proceso general desde la generacion de un
modelo 3D hasta la impresion del mismo mediante
impresora 3D.

1.- Comenzaremos disenando nuestra propia pieza. Se ha elegido un objeto
sencillo (logotipo de la marca mercedes).

Datos:
Corona circular.
Didmetro exterior 45 mm. Espesor 3 mm.
Didmetro interior 40 mm. Espesor 3 mm.
Estrella
Angulo en los vértices de la estrella 20°. Espesor 4 mm.

2.- Dibujo mediante el programa AUTOCAD del logo anterior con los datos
proporcionados. Algunas érdenes a utilizar: Circulo/ Corona /Linea / Extrusion

3.- Generacion del archivo en formato STL.

4.- Abrir el programa anterior con el programa laminador CURA
5.- exportar ese archivo en formato G- CODE.

6.- Infroducir archivo anterior en programa REPETIER.

7 .- Imprimir el objeto mediante impresora CNC.
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MIEMBROS: Dolores Sanabria Borrego/Auxiliadora Maurino Pérez/Remedios

Barragdn Moreno/Mariché Martinez Rodriguez de Mondelo/Inés Higueras Lara/ Eva

Ferndndez Bravo/Antonio Luis Navarro Jurado.

TAREA 1

fecha 11/1272018. resultado. fin de la tarea 21.30 h.

Comentarios sobre
aspectos generales de la
memoria de frabagjo del
grupo. Puesta en comun y
preguntas sobre la
actividad que vamos a
desarrollar

Preparacion de la
ponencia, corre a cargo
de Dolores  Sanabria
profesora de dibujo
técnico. Desarrollard el
diseno de la pieza
mediante el programa de
dib

Tras la ponencia de
dolores el resto de
miembros frabajaran el
modelado de la pieza
personalmente con las
instrucciones dadas.
Estardn asesorados por

Dolores, Inés y Pablo

Ponencia a cargo de
pablo Galiana para la
preparacion del archivo
para su impresidon en la

CNC. Se utilizard el
programa CURA. Se
adjunta el manual de

dicho programa

Imprimiendo el objeto. La
impresién tarda un
tiempo, es el que se utiliza
para que cada miembro
del grupo readlice su
modelo con el programa
de diseno.

Resultado de la impresion

Anexo:

Manual del programa CURA realizado en el curso 2015-16 por el grupo de trabajo "Formacion en sistema CAM" con
n°:162115GT02121004145 realizado en la Escuela de Arte. siendo el coordinador Pablo Galiana y el autor del manual
utilizado, el miembro del grupo de trabajo Javier Vazquez Cabrera.
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Proceso de impresion con el laminador Cura Ultimaker, impresora Bq Hephestos

En un principio guardamos la pieza a imprimir en un formato compatible con el laminador que
vamos a emplear, Cura Ultimaker. Las posibles extensiones son; stl., obj., dae., amf,,...

L Fest Part (" sidifp) -
Part Templates (* pradet)

Form Tool (" sdftp)

10 Guerder como  Paraschid (*x.8)

Pacaschd Beary ("2 b)
N T
e STEP APX0) (" .step;”.stp)
Orgernzar P STEP AP2U4 (" stegr” stp)
- WC 23 (ie)
& ACTS (" .sat)
W Faovortos  \Dags (.vde)
8 Descargas YRR (*.
M Escrtorio _
Oramings (*.epet)
4 Sti0s reciente Unwersal 30 (" u34)
30 X0 (" Idwmi) L
- Mcrosoft XAML (" xami)
O Blotecas  Cams Geaphics (*.cr)
[3) Documentos Prok/Creo Pant (".pt)

- HCG ("I
i bnigenes uoomgrm
& Miske D4 (ad)
B videos Dwg ("dwg)
Adobe Portable Document Format (" pdf)
Adobe Phetoshop Files (* pud)
1 fqupo Adobe Istrator Files (")

Descrgtion: Add » decnpton

Una vez guardada la pieza, podemos cargarla en Cura de tres formas distintas:

A. Abriendo el archivo con: File/Load model file.
B. Directamente en la carpeta Load.
C. Arrastrando la pieza hasta el area de trabajo.

Tools Machine Expert Help File Tools Machine Expert Help
Load mode file.. CTRL+L
Quality Y
Save model... CTRL+S e ﬁ ™
Reload platform FS Shel thdness (om) 1.2 I5iminutes
v 10 mete3igram:
Clear platform Frsereacin &) N
il
P Sl B e — N
Save GCode... CTRL+G Foe )
Speed and
Show slice engine log... Prntspeed (ns) »
Printing temperature (C) 0
Open Profile... -
Save Profile... Sporttye |
Load Profile from GCode... ratomacesntpe [om o]
Filament
Reset Profile to default Diameter () 175
Flow (%) 1000
Preferences... CTRL+,
Machine settings...
Recent Model Files >
Recent Profile Files >
Quit
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Una vez cargada la pieza aparecera en la ventana de trabajo.

Rotate
2o

yay ixd big

Habitualmente, la pieza no se carga con la orientacién correcta. En tales circunstancias, hemos de
utilizar la opcién de rotacion (1) para poder orientarla. Al rotar la pieza se dispone
automaticamente sobre la cota cero de impresion.

2 [R[X

A continuacién podria ser necesario escalar la pieza a imprimir. Para ello, hemos de utilizar la
opcion de escalar (2). La pieza puede ser escalada de forma uniforme, en tal caso el valor que
dispongamos en X, Y 0 Z, se traslada a los restantes ejes, es la opcidn que tenemos configurada por

2



Formacién en sistemas CAM. Manejo de Cura Ultimaker

defecto. Si se desea establecer un escalado variable por ejes, se ha de deseleccionar escalado
uniforme, y posteriormente establecer por eje el escalado a aplicar.

Scale X 02
Scale Y 0.2 |
Scale Z 02
SR A 26.728 |
Size Y (mm) EX
Size Z (mm) EXEEIH

Uniformscale gy
A gj é
Cuando estemos realizando pruebas de impresidn, resulta interesante condicionar la escala segun
el tiempo de impresion. Este ultimo pardmetro viene establecido por el programa en la parte

superior izquierda. Tenemos que tener siempre presente, que los tiempos de impresidon estan
minorados aproximadamente un 10%.

La ultima opciéon que encontramos en la parte inferior izquierda es la de espejo (3) puede ser
utilizada para efectuar rotaciones de la pieza, para cambiar el punto de vista y de esta forma
mejorar la visibilidad de la pieza.

{
z
d

Una vez que la pieza ha sido correctamente posicionada, estd lista para efectuar la laminacidn.
Para facilitar el desarrollo de esta labor, han sido programadas cuatro configuraciones atendiendo
al nivel de calidad que se pretende obtener: Baja definicion (Low Definition), Media (Medium
Definition), Alta (High Definition) y Muy alta definicidén (Full Definition). A todas las configuraciones
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se accede desde la ventana Machine.

# ° Cura-15.04

File Tools Expert Help

Basic |{Adval Prusa Mendel B
Machine | © BqHephestos (Low Definition)

Nozze size (¢
Bq Hephestos (High Definition)

Re ! Bq Hephestos (Full Hd)
Speed (mm/s
Distance (mn Add new machine...

Machine settings...
Quality

Install default firmware
Initial layer t

Install custom firmware...
Initial layer lit

Bq Hephestos (Medium Definition)

Cut off object bottom (mm) 0
Dual extrusion overlap (mm) 0.15
Speed

Travel speed (mm/s) 130
Bottom layer speed (mm/s) 20
Infill speed (mm/s) 0.0
Top/bottom speed (mm/s) 0.0
Outer shell speed (mm/s) 0.0
Inner shell speed (mm/s) 0.0

Cool
Minimal layer time (sec) S
Enable cooling fan v

No obstante, siempre tenemos la posibilidad de realizar nuestra propia configuracion acorde con

las peculiaridades de nuestro equipo y pieza.

continuacién, se comentan los pardmetros a configurar:

Altura de capa - El posible intervalo se situa entre
0,05y 0,35 mm, siendo 0,3 mm el valor ideal.

Grosor de pared - Hemos de seleccionar el
espesor acorde con la resistencia y acabado que
deseemos. Lo ideal es establecer el espesor como
un multiplo de 0,4 mm, que es el tamafo de
boquilla que utiliza nuestro dispositivo. Un grosor
de capa de 1,2 mm es suficiente.

Grosor de las paredes en las primeras capas y
ultimas (botton/top thickness) - Al igual lo
estableceremos como un multiplo de 0,4 mm, que
es el tamafo de boquilla que utiliza nuestro
dispositivo, siendo suficiente con un espesor de 1,2
mm.

Densidad del relleno (Fill density) - Un valor

File Tools Machine

Basic |Advanced | Plugins | Start/End-GCode

Quality

Layer height (mm)
Shell thickness (mm)
Enable retraction

Fill

Expert Help

0.3
1.2

Bottom/Top thickness (mm) 0.6

Fill Density (%)

20

Speed and Temperature

Print speed (mm/s)
Printing temperature (C)

Support
Support type
Platform adhesion type

Filament
Diameter (mm)
Flow (%)

30
0

(None
[Brm

1.75
100.0

Para tal fin, utilizaremos la pestafia Basic. A

habitual es del 20% de la pieza. Si queremos que la resistencia sea mayor, hemos de
incrementar el porcentaje de relleno. Si queremos modificar la orientacién, hemos de
modificar la orientacién de la pieza en la ventana de trabajo con la opcidn de rotacién o
bien trasladar la pieza, selecciondndola con el botén izquierdo y desplazandola.
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Velocidad de impresion (Print speed) - Se recomienda un valor de 40 mm/s, siendo
aceptable un rango comprendido entre 30 a 60 mm/s.

Temperatura de impresion (Print temperature) - Se establece atendiendo al tipo de
polimero utilizado. El polimero basico que actualmente utilizamos (PLA) tiene un rango de
temperaturas comprendido entre 190 y 2102C. Este dato es facilitado por el fabricante y se
situa en la etiqueta del polimero. Se recomienda realizar un prisma recto de calibracion e ir
modificando la temperatura (incrementos de 52C) cada cierta altura (1 cm), pudiendo asi
establecer la temperatura optima de impresidon como aquella que proporciona las medidas
mas ajustadas.

Soporte (Support) - Tenemos la opcidon de no poner, ponerlos tan sélo en la base de la
pieza, o poner todos los soportes necesarios (everywhere). Por otra parte, también
podemos seleccionar la adhesion con la plataforma. Cuando exista la posibilidad de que el
objeto se levante del cristal, podemos seleccionar la opciéon Brim. Dicha opcidn establece
una capa fina en el perimetro de la pieza, siendo facil de retirar tras la impresién. Otra
opcidn es utilizar la adhesién tipo Raft, mas robusta pero mucho mas dificil de retirar de la
pieza.

Didmetro (Diameter) - Es una informacidon que nos proporciona el fabricante en la
etiqueta del polimero. No obstante, resulta recomendable realizar varias mediciones con

un micrometro y establecer asi el didametro real.

Flujo (Flow) = El valor recomendable es del 100%.

No es habitual tener que configurar la pestafia avanzada (Advanced), no obstante operaciones
tales como el tamafo del extrusor (Nozzle size (0,4 mm)), la velocidad en las operaciones de
movimiento (Travel speed) y la seleccion del ventilador de capas (Enable cooling fan), son
configuradas en esta ventana.

Una vez definida la calidad de impresién, tan sélo hemos de guardar el Tools Machine Expert Help
cédigo G, para ello utilizamos la opcién File/Save G-Code o bien pulsamos Load model file...
sobre el botén SD, guardando el archivo en el dispositivo auxiliar.

Save model...
Reload platform

Clear platform

De esta forma, el archivo G-Code esta listo para impresion. La impresion
podemos hacerla:

Print...
Save GCode...

Show slice engine log...

A. Cargando el archivo de G-Code creado con Cura Ultimaker a través

. . . . s 0 Profile...
de una tarjeta SD en la impresora y dar la orden de impresién (en tal el

caso es necesario configurar la temperatura de impresién en Cura).

Save Profile...

Load Profile from GCode...

. . . .. Reset Profile to default
Cargando el archivo en el programa Repetier, con la ventaja adicional

de que podemos controlar a tiempo real parametros tales como la

temperatura de impresion, observar cual es el estado de desarrollo

de la impresidon o bien efectuar una parada de emergencia. Si Recent Model Files
., . . Recent Profile Files

optamos por esta opcién, se recomienda no configurar la

temperatura de impresién en Cura. Quit

Preferences...

Machine settings...

CTRL+L
CTRL+S
F5

CTRL+P
CTRL+G
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