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El seglient document és una petita introduccié al funcionament de les maquines
d’impressio 3D Reprap que estan a disposicié dels alumes de I'Etseib, si esteu interessats en
fabricar qualsevol peca, és important que el llegiu abans de venir a parlar amb nosaltres i/o
demanar més informacié.

Principi de funcionament de la tecnologia FDM (Fused Deposition
Modelling):

e Un capcal empeny el fil de termoplastic per
— Thermoplastic material

un conducte per on s’escalfa i es fon

e Alextrem d’aquest conducte hi ha un petit Heated extrusion head
orifici per on surt aquest material fos, en
diem “boquilla”.

e la posicié de la boquilla es pot desplacar en §
els 3 eixos respecte a la peca que volem
fabricar /‘

® Les peces es construeixen per capes;

Extrusion

comengant per la part inferior nozzle

® laboquilla va extruint fil fos, tot dibuixant el

d I . Produced part
contorn de la Capa que correspongul Build

platform

e Quan el capgal ha repartit plastic al llarg de J

tota la capa, s’aixeca i comenca la capa
seguent.

Particularitats a tenir en compte a I’hora d’enviar una peca a imprimir
(IMPORTANT)

Es important tenir clar des de bon principi en quina posicié es fabricara la peca que estem
dissenyant; per fer-ho, hem de tenir clares les coses segiients:

e Evitar que les peces tinguin voladius i/o parts sense material a sota en alguna part.
Penseu que com que les peces es fabriquen per capes de baix cap a dalt, si alguna part
de la peca no te cap capa a sota, no es pot aguantar. Si no hi ha remei i no es poden
col-locar de cap manera de que aix0 no passi, una possible solucié és tallar les peces i
fabricar-les en dues o més parts, per després enganxar-les.
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e Sjté angles negatius, procurar que siguin de menys de 452

e Sila peca és funcional i ha de resistir esfor¢os, procurar que aquests esforcos es
produeixin en el mateix pla en el que es faran les capes de la peca. Aguanten molt més
les peces en que els esforcos van en el pla XY (Base) que no pas si van en Z (algada).

e Sivoleu imprimir més d’una peca diferent, i forma part d’un conjunt, genereu i porteu
els fitxers STL per separat.

e les dimensions maximes imprimibles sén de 190 x 190mm (base) x 90 mm (al¢ada)

® |es parets de menys de 1,5mm no s’imprimiran.

e Per qualsevol dubte i/o aclariment, podeu passar per I’Aula Reprap en 'horari
d’atencio als usuaris i us assessorarem.

Com exportar a STL amb Solidworks:

e Sjteniu instal-lada la versié educacional de Solidworks amb la clau que donen a la
Biblioteca, la opcidé de guardar un fitxer com a STL no esta disponible, pero als
ordinadors de I'escola si que es pot fer.

¢ Unavegada hem acabat la pega i hem comprovat que es pot imprimir, guardeu com ho
feu sempre amb solidworks i llavors feu un “Guardar Como” i al deplegable “tipo:”
Seleccioneu “STL (.stl)”. i ABANS de clicar a “Guardar”, seleccionar “Opciones” una
vegada dins el quadre de dialeg “Opciones..” posar uns valos semblants als seglients:
0,05mm a “Desviacién” i 252 a “Angulo”.
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Opciones de exportacion

Formato de archivo
IGES 5.3 Exportar comd - -
STEP (%) Binano (O asci Unidad: | pilimetros w
ACIS
Parasold Resolucidn
s () Répida Desviacion
IFC R ~}
oM
VDA e Tolerancia:
TIFjPSDJ PG 2 il ,
ECRW/EFRT/EASM Angulo
POF T ST
(7] Visuskzar informacién de STU Tolerancia: Be________ ]
antes de guardar el archivo s g
[[] vista pretminar
[ Mo corvertir los datos de salida de STL a espacio positive
] Guardar todos los componentes de un ensamblaje en un Gnico archiva




