Guia de diseno
paralaimpresion 3D

RECOMENDACIONES PARATENER EN CUENTA
alahora de disenary exportar para enviar proyecto



Orientacion de laimpresion

e Evitarroturadelapieza: orientarla para que las capas sean
PERPENDICULARES al punto de aplicacion de la fuerza.
e Orientacion correcta: aseguralaresistencia de la pieza al recibir fuerzas.
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Espesores de superficies y paredes

e Grosorminimo recomendado: Para obtenerunbuen

resultadoy garantizar laresistencia del producto, el grosorde

la pieza NO DEBE SER INFERIOR A 2mm.

* Resultado esperado: Un grosoradecuado aseguraquela
piezatengalarobusteznecesaria para soportareluso sin

comprometer suintegridad.




Soportesy Techos voladizos

o Evitarmaterial de soporte: dejamarcasincluso sise retira bien.

¢ Usodesoporte aumentalacomplejidad: mayor probabilidad de errores enla
impresion 3D.

¢ Mantenerinclinacion pordebajo de 60°: eliminala necesidad de soporte.

¢ Inclinacién superiora 60°: requiere soportes, afectando el resultado final.
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Regladela YHT

Y:Las piezas enformade Y norequieren soporte, ya que lainclinaciéon es

gradualy cada capa descansa sobre la anterior.

H: Las formas en H pueden sostenerse sin soporte si la longitud intermedia es
menor a 35 mm, utilizando ventilador de capa y velocidad de impresion lenta.
Este valor puede variar segun el material y otros parametros.

T:Las formas en T siempre necesitaran soporte, ya que no tienen una superficie

enla quereposarhasta que el material se enfrie.



Base

Eslacapafundamental que da estabilidad al modelo.

» Debe serlomas plana posible para garantizar un buen agarre.

* Unabase planaayuda a evitar errores de impresion.

» Lassuperficies que seimprimen sobre soportes no seran tanlisas como
aquellas que estan en contacto directo conlabase de impresion.

» Estefactordebe serconsiderado durante el proceso de impresion.
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Vertices

Las partes pequenas no tienen suficiente tiempo para enfriarse, generando
sobrecalentamiento entre las capas durante el proceso de impresion pudiendo

causarladeformacion de la pieza.




Tolerancias y ensamblajes

e Para las piezas que deban ENCASTRAR entre ellas, se recomienda una

0.25mm

El espesor minimo recomendado es de 3 mm para asegurar una buena calidad
y evita que la estructura se deforme durante laimpresion.

tolerancia de 0.25mm

« Para las piezas que tengan movimiento de ROTACION, se recomienda una

toleranciade 0.30mm

e Paralaspiezas que deban DESLIZARSE entre ellas, se recomienda una

tolerancia
de 0.35mm
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Exportacion de Archivo

Unaveztengamos el disenolisto
en nuestro programa de modelado,
es necesario exportarlo para su
impresion 3D, los formatos mas
recomendados son:

STLy .3MF




