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Fused Deposition Modeling (FOM)
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Flujo de trabajo

Configurar parametros de fabricacion
Diseno de sistema o de la maquina mediante software

componente mediante CAD CAM (Computer Assisted

(Computer Assisted Design) Manufacturing)

Disefio CAD Configurar CAM
O

O

Exportar diseno Preparar maquina

Del software de disefio,
exportar a formato
compatible (STL, OBJ)

Cargar materiales,
herramientas, bandeja de
trabajo, conexiones, etc.
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Makerbot Replicator 2

 FDM,

* Precision de hasta 0.1 mm.

 Formato del material: PLA,
1.75 mm.

* Volumen de impresion:
28.5X15.3X 15.5cm

e Diametro de extrusor: 0.4
mm.

e Un cabezal.

 Cama de acrilico.
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Layer height / Kerrospaksuus

300microns 200microns 100microns 20microns 10microns
0.3mm 0.2mm 0,Imm 0,.02mm 0.0lmm

4cm" ' ' '

27 min 41 min Th 21 min 6h 46 min 13h 22min
EY 199 397 1986 3971
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Soporte
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Not Extruding At Start Not Sticking To Bed Under-Extrusion Over-Extrusion

Gaps in Top Layers Stringing or Oozing Overheating Layer Shifting
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Exportando desde software
CAD (Tipico).

Programar las geometrias.
Escribirlo directamente

(éé??).

solid AssimpScene
facet normal-100
outer loop
vertex00 1
vertex011
vertex 000
endloop

endfacet




Menger Sponge en OpenSCAD

|+ N=1, N=2, N=3. |
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* Layer heigth=0,3mm, N of Shells=2, Infill=20%, Support=YES
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Limites de la impresion

* El soporte en espacios muy pequeios
puede ser tedioso o imposible de
retirar.

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

» Dada esta tecnologia y una arista de
30 mm, el nivel 4 de fractal seria una
impresion de muy mala calidad.
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distorsionados,
azul integros
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A Renlicatar 2 = Offline A !

Simulacidn: Fractal nivel 4, parte de los cuadrados mas pequefios (arista 0,33
mm > 0,4mm Diam extrusor) sufren distorsion en el proceso de manufactura.
Requiere 8 horas y media de impresion (altura de capa 0,1 mm).
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Fractal 20

Mas facil y rapido de
imprimir.

Indiferente a la altura de
capa (salvo rugosidad)

No requiere soporte.

La seccion transversal de las
lineas no debe ser menor a
0,4 mm (diametro de
extrusor). Una medida
segura de espesor es 2mm.
La base se imprime por
separado (si se quiere).
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Fractal de nivel 4, impreso en baja
resolucion, 11 cm de largo, 16 minutos.

OFABLAB
L

U.deChile



IMPORTANTE

* No imprimir en capas menores a 0,1 mm o mayores a

0,3 mm.

* Sélo modificar los 5 parametros vistos, NINGUN
OTRO.

* Infill de al menos en 20% para volumenes interiores
“grandes”.

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

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

e Ubicar la pieza en el centro de la bandeja.
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