










• FDM, 
• Precisión de hasta 0.1 mm.
• Formato del material: PLA, 

1.75 mm.
• Volumen de impresión: 

28.5 X 15.3 X 15.5 cm
• Diámetro de extrusor: 0.4 

mm.
• Un cabezal.
• Cama de acrílico.

















• Exportando desde software 
CAD (Típico).

• Programar las geometrías.
• Escribirlo directamente 

(¿¿??).

• solid AssimpScene
• facet normal -1 0 0
• outer loop
• vertex 0 0 1
• vertex 0 1 1
• vertex 0 0 0
• endloop
• endfacet
• …..



• N=1, N=2, N=3.

• Cubo de 30 mm de lado.



• Layer heigth=0,3mm, N of Shells=2, Infill=20%, Support=YES

• 30 min, 1 hr, 1.5 hr







• El soporte en espacios muy pequeños 
puede ser tedioso o imposible de 
retirar.

1cm

• Los detalles muy pequeños pierden 
definición, en este caso (fractal nivel 
3) la altura de capa fue 0,3 mm, con 
0,1 mm se habría obtenido un mejor 
resultado pero casi al triple de 
tiempo

• Dada esta tecnología y una arista de 
30 mm, el nivel 4 de fractal sería una 
impresión de muy mala calidad.





• Más fácil y rápido de 
imprimir.

• Indiferente a la altura de 
capa (salvo rugosidad)

• No requiere soporte.
• La sección transversal de las 

líneas no debe ser menor a 
0,4 mm  (diámetro de 
extrusor). Una medida 
segura de espesor es 2mm.

• La base se imprime por 
separado (si se quiere).





• No imprimir en capas menores a 0,1 mm o mayores a 
0,3 mm.

• Sólo modificar los 5 parámetros vistos, NINGÚN 
OTRO.

• Infill de al menos en 20% para volúmenes interiores 
“grandes”.

• Ante la duda de si una parte en voladizo requiere 
soporte, incluirlo de todas formas.

• Orientar la pieza de forma inteligente para evitar el 
soporte, preferir lados planos de la pieza para apoyar 
en la bandeja.

• Ubicar la pieza en el centro de la bandeja.


