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HARDWARE DE
IMPRESORA FDM

e A Veamos de qué esta hecha una impresora
_— FDM y cémo funciona




TEVO Tornado

LA IMPRESORA

A Tamafio de construcciér800 X 300 X 400 mm

A Extrusor Full Metal E3D TitaBowden)

A Tipo de material PLA, ABS, PETG, Madera, PVA 'y
Filamentos Flexibles.

A Tamaiio de la boquillal,75mm.

A Color de impresiénMonocolor

A Precision de posicionamientd 0.004mm, XY
0.012mm




soporta todos los componentes
mecanicos Yy electricos
determina el volumen de
construccion

De aspecto robusto y esteticamente
agradable




MARCO

Perfiles de aluminio y acero.
(+) Durabilidad
Resistente a las vibraciones




CAMARA CLIMATIZADA




BASE DE LA CAMARA
CLIMATIZADA

HOT SURFACE
DO NOT TOUCH!

CAUTION
Before touching power off the atbed and Wait at least 10 minutes !
«

Still hot 4fteh powered off)
Do ngft leavéunttended)
Keeyg away frow children!




FUNDA DE CAMARA CLIMATIZADA

FUNDA DE CRISTAL FUNDA MAGNETICA FUNDA DE ESPEJO
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Prints DO NOT STICK
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Glue Duct Tape HairSpray

PLA 50-60°C
ABS 100-110°C



FUNDA DE CAMARA CLIMATIZADA

Movimiento manual del
eje Y de la camara
climatizada



Extremocaliente o
boquillacalentada
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EXTREMO CALIENTE

Temperatura ambiente
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Temperaturade transicionvitrea (T
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EXTREMO CALIENTE N\

Disipadorde calor
l iiiPrecalienta ANTES de cambiar la boquill
Ventilador
.
Bloque '

calefactor _,;




iHORA DE PREGUNTA!
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¢, Qué componente se encarga de calentar y fundir el material
de impresion 3D en la impresion 3D FDM?

a) Extrusor

b) Lecho

c) Boquilla

d) Placa de construccion



EXTREMO CALIENTE

y 4

A
Movimiento manual en
caliente de los ejes Xy Z:




;. COMO SE MUEVEN LAS COSAS?

P: ¢ Como se mueven las cosas en la
Impresora 3D?

R: Se utilizan motores paso a paso

A Motor 1 para el movimiento del eje X

A Motor 2 para el movimiento del eje Y

A Motor 3 para el movimiento del eje Z

A Motor 4 para el movimiento del extrusor

P: ¢ COomo se detienen?

R: Se utilizan interruptores

Hay un interruptor en cada motor excepto en
el motor del extrusor.

P: ¢ Qué mas se necesita?
R: Correas y guias




;. COMO SE MUEVEN LAS COSAS?.,




EXTRUSOR

o

.o..........

L sase LYyt

A NN\ Y

QLN AN




EXTRUSOR

| filament & &

filament
feed direction

feed direction

Drive gear

H° end Direct

extrusion
hot end

:

|

Bowden tube extrusion system




EXTRUSOR

ExtrusoraBowden Extrusora directa
PROS(+): PROS (+):
A Movimientos mas limpios A Extrusion fiable
A Mayor volumen de construccion A Mejor retraccion
A Motor menos potente
CONTRAS( A Mayor gama de filamentos
A Motor mas potente
A Tiempo de respuesta mas lento CONTRAS)(
A Complicaciones con el material A Vibraciones

A Mantenimiento engorroso



EXTRUSOR
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HORA DE PREGUNTA!
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¢ Para qué sirve una placa de impresion en la impresion 3D
FDM?

a) Mantener el objeto impreso en 3D en su lugar
b) Proporcionar un acabado de superficie lisa

c) Evitar la deformacion de la impresion

d) Para aplicar una capa protectora



PROBLEMAS DE EXTRUSION

El engranaje esta
El engranaje esta demasiado flojo demasiado apretado

\ /

Infraextrusion o ausencia total de extrusion



CAJA DE
COMANDOS

Auto Home

B Preheat PLA
|

Preheat AES
Cooldown

l
4 Mowe Axis *



GUIA DE CORTE

A Un rapido recorrido por el programa CURA
Slicing (uno de los avanzados programas de
corte gue existen).




AJUSTES INICIALES

Add a printer

Es importante ajustar algunos |
parametros basicos al abrir el

1 Print settings X |
programa por prlmera VeZ- 4 Troubleshooting
Profile standard Quality * v
4
’D Search Super Quality - 0.12 mim
-_- QUEI“ Dynamic Quality - 0.16 mm

Standard Quality - 0.2 mm

A Afadir la impresora —

Walls
_ Create profile from current settings/overrides...

APz . ... Top/E

A Creacion y uso de perfiles de corte —a ¢
nfl Discard current changes

Mate Manage Profiles... Ctrl+|
(#) Speedu
= Travel ¢
TuA -

< Recommended

AR A N




IMPORTAR Y MANIPULAR

Open file(s)

HERRAMIENTAS DE EDICION:

Ultimaker Cura

A Mover
A Escala
+ ~ A Rotacion
E S £ A Espeio
O i ,_ ___| A Ajustes por modelo (Avanzadog
— A Soporte Bloqueador (Avanzadog



Generate structures to support parts of the
model which have overhangs. Without these
structures, such parts would collapse during
printing.

—= Standard Q...y - 0.22mm ﬁ 20%

-O—

rint settings

mm Profiles

Default

/] Infill (%)

O Support

Iil Adhesion

Gradual infill

|§.>,| On

Custom ?

* CURA conoce los ajustes recomendados para
el modelo de su impresora



,”xn A/u.‘ru vvﬁﬂv,kﬂ\,m.,u
. \/wv K54

”. ....;:- . .‘“ ... ».-. | ./at \ 5
AR,
RN
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AJUSTES PERSONALIZADOS
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Mormal

Support structure

Everywhere

Support Placement

Support Cverhang Angle @ | 420 N

Support Pattern Zig Zag

Support Density @ | 200 0

Support Horizontal Expansion & 00 mim

Support Infill Layer Thickness & 022 mim

Gradual Support Infill Steps

Enable Support Interface & v

> Enable Support Roof & v

' Enable Support Floor & v
|i| Build Plate Adhesion <
29 Dual Extrusion <
¥ Special Modes <

= >~ S | o ]\ Experimental y
( /< < /< Make Overhang Printable

Enable Conical Support @ 5 v

Use Adaptive Layers &

** Ajusta siempre la configuracion del soporte en funcion de la geometria del modelo.




LAMINADO

File Edit View Settings Extensions Preferences Help

Ultimaker Cura

PREPARE

PREVIEW

MONITOR
Color scheme Line Type
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PRUSASLICEHR pocaspalabras




. QUE TENGO QUE HACER PARA EMPEZAR A
IMPRIMIR?
LS TR




SISTEMA DE ALIMENTACION FILAMENTO A
IMPRESORA
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NIVELADO DE LA CAMARA DE LA IMPRESORA
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TRATAMIENTO
POSTERIOR

A jHagamos que tu modelo impreso en 3D
sea incluso mejor!




, =X
ELIMINACION DEL MATERIAL SOBRANTE o%.

ENTER

A veces, una impresion tiene algun exceso de material, como bordes de un
borde o soportes, y para terminar correctamente su impresion, necesitara

eliminarlos. Hay un par de herramientas diferentes que puedes utilizar para
hacerlo.




MULTIHERRAMIENTA GIRATORIA

A Gira con el uso de steppers.
A Limpia con el uso de varios
accesorios de lijado.




