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PLACA PERSONALIZADA EN
MAQUINA DE IMPRESION 3D

Unidad Didactica para
Cualquier nivel de la
ESO o FP

Seminario E_O171 Fabricacion
digital. Aprender haciendo. Maquina
|laser e impresora 3D.




/ACTIVIDAD: CREA TU PLACA PERSONALIZADA

CON IMPRESION 3D.
FACIL Y CREATIVO.

OBJETIVO: UNA PLACA DE 200x50mm CON TU NOMBRE E {CONO PERSONALIZADO IMPRESA EN 3D.

VECTORIZA
TU ICONO
(Inkscape)
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2. MODELADO 3D 3. LAMINADO Y PREPARACION
(Autodesk Fuslon 360) (Prusa Slicer)

AUTODESK TRANSFERENCIA DAR VOLUMEN
FUSION 360° DXF A FUSION 360 (Extrude)

- h FreeCAD
f L]

'PARAMETROS DE IMPRESION (Laminado)

- -- PARAMETROS D '
DISENO GRAFICO ‘ ! =] ] mO® -

(Vectorizacion) Rl Rl (58 Pejoe 00

Texto, Logos,
Vectorizado de Imageneas,
Inkscape
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1. TRANSFERENCIA Y VERIFICACION
DEL GCODE (Gcode file)

USB/Red/Memoria.

* Nombre corto y claro
(ej. PIEZA_01.gcode).

o Limpiar la base de impresion
(Mesa) de residuos.

e Aplicar adhesivo si es necesario
(ej. laca o barra de pegamento).

e Cargar filamento correcto
(conicidir con Gcode).

B\ 2. PREPARACION DE LA
BASE Y EL MATERIAL

e Subir archivo Geode desde

o Verificar espacio libre en
memoria de la maguina.

® CONFIRMAR que el material
en Gcode coincide con el
cargado (g]. PLA vs. ABS).

3. VIGILANCIA DURANTE
EL INICIO DE IMPRESION

Gller.lr.pumt FLOW

BASE LIMPIA:
@ Mesa sin
obstrucciones.

MATERIAL CORRECTO:

,“.ﬁ
|| g

Coincidencia de tipo
de filamento.

FLUJO CORRECTO:
Flujo constante y
sin atascos.

PRIMERAS PASADAS:

Filamento FIJO N
ala mesa. ‘ |

4. EJECUCION Y VIGILANCIA
CONTINUA

" EJECUTAR TRABAJO |
(START GCODE)

GCODE = 1

L A

A\ ATENCION: OPERARIO @
SIEMPRE ATENTO.
No tocar la maquina
mientras trabaja.

VIGILAR: Filamento no
se detiene (sin enredos).

A VIGILAR: Nivel de
filamento suficiente
AVISO: NO TOCAR la
boquilla (Hot-end) 4
cuando esta caliente.

AVISO: Mantener puertas
cerradas (para cdmaras ceiradas).
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RUBRICA DE EVALUACION Y AUTORIZACION DE OPERADOR DE DISENO E IMPRESIﬂHfﬂ

SN CALIFICACION __....,z e imprimir sin = Operar bajo vigliancia
; Y AUTORIZACION — supervision directa, ' general del docenta,g) |

PR S PR P P e BB R E oA a s

Guia de Operacion Segura para Software CAD y Manufactura Aditiva

Criterio Logrado (3 pts) En Proceso (2 pts)

1. SEGURIDAD Y PREVENCION ,
Entorno limpio, extractor encendido ) Cumple (") Recordatorio
(si aplica), no tocar boquilla caliente.

2. DISENO CAD Y EXPORTACION @ Perfecto Errores menores

Geometria valida, disefio para manufactura
exportacion. STL con resolucion adecuada.

% 3. PREPARACION DIGITAL (Slicing): (@ Profesional Configuracion basica
< | Configuracion optima (soportes,
= | adherencia), laminado Gcode correcto. () Auténomo ) NECESITA AYUDA

4. AJUSTE DE PARAMETROS
Y CALIDAD: (Print Quality):
ideales, primera capa
perfecta, extrusion uniforme.

Limpira pero olvida

() Impecable purgado

-—i"’-.'

i

No Logrado (1 pt)

> No cumple/
Riesgo quemadur

(] Modelo invalido

@ No sabe laminar

C NO SABE

@ Sucia/descuida

5. ORDEN Y MANTENIMIENTO: | APTO+ APTO ' EN PROCESO NO APTO

TOTAL. Puede diseiiar INDIRECTA: Requiere mas

NO SOLO

practicas supervisadas.

» Cama limpia, retirar soportes, 1 (14-15 pts) (10-13 pts) (7-9 pts) (<7 pts)
residuos gestionados. AUTORIZACION SUPERVISION | | REFUERZO TECNICO: | | NO AUTORIZARI:

Riesgo de accnente
o dafio. Reprti

formacicn. 4 i'“
-
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RUBRICA DE EVALUACION Y AUTORIZACION DE OPERADOR DE DISENO E !MPRESI(.'IN 3

Guia de Operacion Segura para Software CAD y Manufactura Aditiva

En Proceso (2 pts) Nu Lngradu | pt

Criterio
1. SEGURIDAD Y PREVENCION

Logrado (3 pts)

" : : No cumple/
Entorno limpio, extractor encendido ) Cumple __] Recordatorio 8 ;. |
[si aplica), no tocar boqullla caliente. Riesgo quemadur.
2. DISENO CAD Y EXPORTACION (] Perfecto Errores menores ) Modelo invélido

Geometria valida, disefo para manufactura
E:Ipﬂrla[:iﬁl'l. STL con resolucion adecuada.

3. PREPARACION DIGITAL (Slicing): () Profesional Configuracion basica| (& No sabe laminar
Gnnﬂguraeién Optima (soportes,
adherencia}. laminado Gcode correcto. ) Auténomo @ NECESITA AYUDA ) NO SABE

4. AJUSTE DE PARAMETROS
Y CALIDAD: (Print Quality):
ideales, primera capa
perfecta, extrusion uniforme.

5. ORDEN Y MANTENIMIENTO: APTO+ 1 § APTO iy NO APTO
Cama limpia, retirar soportes, (14-15 pts) (10-13 pts) . T [
residuos gestionados.

| Limpira pero olvida - -
() Impecable O purgado [0) Sucia/descuida

REFUERZO TECNICO:

AUTORIZACION SUPERVISION NO AUTORIZARI:
- TOTAL. Puede disenar INDIRECTA: Requiere mas Riesgo de accnente
N CALIFICACION e imprimir sin g
Y AUTORIZACION il el

PP AR RESIALE 0 LA AT
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