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Ultimaker 3 Extended

2 unitats disponibles

VOLUM DE CONSTRUCCIO

o

Dimensions maximes (XYZ):
215x215x300 mm

197 x 215 x 300 mm
(Material dual)
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Ultimaker S5

1 unitat disponible

feeeeeee==

A\

Dimensions maximes (XYZ):

330x 240 x 300 mm
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Us del servei

Prepara l'arxiu

Prepara I'arxiu 3D i exporta’l en format .stl (tal i com s'explica al manual)

Anomena l'arxiu amb les teves dades, com a continuacié: Nom_Cognom_Teléfon.stl

Escull una opcié de material

MATERIAL DEL TALLER
El taller proporciona el material, que sera sumat al preu.
Materials disponibles: PLA, PVA (per a suports solubles)

Consultar disponiblilitat de colors al Taller de Maquetes.

Escull la resolucio i el % de farcit

RESOLUCIO

Escull una resolucioé que s'ajusti a la funcio de la teva peca.

Suggerim:

Altura de capa
Prototip 0.3mm  Més rapid i economic
Normal 0.15mm  Opcid intermedia
Alta definicié 0.05 mm Més lent i costos

Es pot especificar una altura de capa diferent a les
anteriors si es desitja.

Envia l'arxiu

MATERIAL DEL CATALEG

Pots demanar altres materials del cataleg si ho requereixes.
Hauras de pagar el cost de comanda.

Diametre del filament: @ 2,85 mm

Materials compatibles: PLA, Tough PLA, Nailon, ABS,
CPE, CPE+, PC, TPU 95A, PP, PVA, Breakaway

% FARCIT

Escull un % fde farcit que s'ajusti a la funcié de la teva
peca. Suggerim:

Visual 20%  Peces per visualitzacio

Funcional 100 % Peces sotmeses a esfor¢os

Es pot especificar un % de farcit diferent als anteriors si
es desitja.

Envia l'arxiu en format .stl (exportant-lo com sexplica al manual) especificant per escrit la teva elecci6 de material, la resolucié de

la peca i % de farcit.

3d.etsav@upc.edu

Revisio i vistiplau

L'arxiu sera processat i es determinara el temps d'impressio i el preu de la peca. Rebras un email amb aquesta informacid, en espera

del teu vistiplau per imprimir la peca.

Walk-Ins

Acosta't al taller de maquetes amb el teu arxiu .stl i eleccié de material per encarregar una impressio directament.
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(Opci6 subjecte a disponibilitat i capacitat de les impressores).

=W SNSRI Dol 20 =0 Dl etk

taller de maguetes



L4

Resolucio

Concepte Densitat del farcit

Tots els processos d'impressié 3D construeixen peces Les peces FDM normalment no s'imprimeixen solides per reduir el temps
capa per capa. El gruix (altura) de cada capa determina d'impressié i estalviar material. En lloc d'aixo, el perimetre exterior es tra-
la resolucié d’'una impressié de manera similar al que el ¢a amb diverses passades, conformant la closca, i I'interior somple amb
nombre de pixels determina la resolucié d’'un monitor una estructura interna de baixa densitat, anomenada farcit.

de televisié o ordinador. Una altura de capa inferior sol

produir parts amb superficies més suaus. Linconve- El farcit i la closca afecten molt la resistéencia d'una peca. Per a impres-
nient és que com més baixa sigui l'alcada de la capa, sores FDM, I'ajust per defecte és de 25% de densitat de farcit i gruix d'1
més temps triguen a completar una impressio. mm de closca: un bon compromis entre la forca i la velocitat per a les

impressions rapides.
Queda en mans del dissenyador determinar si és més

important l'estética (una superficie més llisa) o I'estalvi Cal considerar la funcié final de la peca. Es una peca funcional que haura
de temps (i cost). En aquest apartat tractem els avanta- de suportar esforcos mecanics? Es simplement una peca de visualitzacié
tges i limitacions de I'is de diferents altures de capa en de volums?

la impressié 3D.

L'al¢ada tipica de la capa usada en FDM varia entre 0,05
i 0,3 milimetres i es pot determinar quan realitzeu una
comanda. Una alcada de capa més petita produeix
parts més suaus i captura geometries corbes amb més
precisio, mentre que una alcada més gran produeix pe-
ces més rapides i amb un cost menor. L'al¢ada de capa
utilitzada amb més freqiiéncia és de 0,2 mm.

Sovint la diferéncia visual entre les peces impreses a 0,1
mm i 0,2 mm és molt petita. Tanmateix, la part de 0,1
mm trigara el doble de temps a imprimir-se (la impres-
sora 3D haura de tracar el doble de seccions transver- Geometria interna d'impressions amb diferents densitats de farcit
sals) i aixo tindra un impacte en el cost.

Referéncia

La seglient imatge serveix com a referéncia de l'efecte que té I'altura de capa en la resolucié d’una peca i en el seu temps d'impressio.

50 mm

0.05 mm 0.10mm 0.15mm 0.20mm
3h 20 min 1 h48 min 1h 8 min 39 min

Aparenca visual o funcionalitat?

L'alcada de la capa repercutira en la resolucié vertical de la peca, afectant la seva suavitat.

Si l'aspecte visual és la preocupacié principal, seleccionar una alcada inferior de la capa és ideal, ja que donara lloc a un acabat més suau.
D’altra banda, si es prefereix imprimir en 3D una pega funcional, s'utilitza una alcada més alta, ja que es produira un estalvi de temps i

costos i un millor rendiment mecanic. Per exemple, les peces FDM impreses en PLA a una capa de 0,3 mm d'alcada tenen una resisténcia
aproximada del 20% més alta que les peces impreses a 0,17 mm.
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Exportacio

Una vegada acabat el disseny de l'objecte a imprimir, cal exportarlo del programa de dibuix en format “stl".

Per exportar des de Microstation, cal seleccionar I'objecte o objectes a exportar i anar a Archivo > Exportar > STL.
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Apareixera un dialeg per introduir els parametres de la exportacié. Per aconseguir superficies amb corves suaus, us
nem els segiients valors:

@ ExportSTL. —

Facet Parameters

*

recoma-

[« Chord Tolerance | 0.150000
Angle Tolerance | 1.000000
Max_ Edge Length | 0.000000

File Format

Scale: Full Size 1=1

L'exportacié des d‘altres softwares seguira un procés similar a aquest. Podeu trobar informacié a internet sobre com exportar
des del vostre programa de modelat de preferencia.
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