DIRECTRICES DE DISENO

Siga paso a paso todas las instrucciones para preparar su archivo. En esta pagina
encontrara todo lo que necesita (medidas y técnicas) para presentar correctamente su
documento y hacer que la fase de disefio sea facil e intuitiva.

PREPARACION DEL ARCHIVO
Subdivision

Es necesario realizar la subdivision del modelo que se va a imprimir. Esto significa que
es necesario convertir la geometria del modelo en tridangulos, el formato estandar es
STL (BINARY o ASCII). Los valores recomendados para la distancia y el angulo son 0,05y
1.

La exportacidon debe realizarse en mm.

AREA MAXIMA IMPRIMIBLE

El volumen maximo de impresion es X 380 mm -Y 284 mm - Z 380 mm.

PRECISION DIMENSIONAL

La precisidon dimensional que se puede obtener esta comprendida entre + 0,3 mm hasta
100 mmy 0,3 % por encima de ese valor.

ESPECIFICACIONES TECNICAS MINIMAS DE LAS PIEZAS

Caracteristicas minimas de impresion
Las caracteristicas minimas de impresién en los planos X, Y y Z son las siguientes:

e Laranura minima con un espesor del plano de 1 mm es de 0,5 mm.



ESPESOR MINIMO
DE LA FISURA

e El didmetro minimo del orificio con un espesor de la superficie de 1 mm es de
0,5 mm.

e El diametro minimo del eje con una altura de 10 mm es de 0,5 mm.

e Los orificios ciegos o de pequefio tamafio pueden permanecer obstruidos por
polvo no solidificado.
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o DIAMETRO MINIMO DEL PASADOR

e Laseparacion minima entre paredes es de 0,5 mm.
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DISTANCIA MINIMA ENTRE PAREDES

Grabado

La tecnologia Multi Jet Fusion permite imprimir letras y disefios con alta resoluciény
definicion.

Se recomienda que cualquier texto, numero o disefio incluido en una pieza tenga al
menos 1 mm de profundidad o altura.
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Parte sélida o relleno estructural

Multi Jet Fusion permite imprimir la topologia optimizada o incluso pequefias
estructuras reticulares. Este tipo de disefio ayuda a reducir el peso de la piezay la
cantidad de material utilizado. El espaciado minimo recomendado en una estructura
reticular para garantizar que todo el material del interior pueda eliminarse es de 1 mm.

ESPACIO MINIMO

Espesor de la pared

El espesor minimo que se puede imprimir depende de la proporcion entre la longitud y
el espesor de la pared:

Relacion de aspecto = longitud/espesor

e (Conuna pared de menos de 1 mm de espesor, la relacion de aspecto debe ser
inferior a 1. No hay recomendaciones especificas para espesores superiores a 1
mm.

e Para piezas con una relacidon de aspecto elevada, se recomienda aumentar el
espesor de la pared o afiadir protuberancias para reforzar la pieza. Las paredes
muy gruesas pueden acumular calor y provocar contracciones puntuales.

e No se recomiendan paredes con un espesor superior a 10 mm, ya que pueden
aparecer pequefias cavidades en las superficies

En general, el espesor minimo de la pared es de 1 mm.



LONGITUD
ESPESOR

Distancia minima entre las piezas que se van a ensamblar

Cuando se deben ensamblar dos piezas, se recomienda dejar un espacio en las areas de
interferencia de al menos 0,4 mm (x 0,2 mm de tolerancia en cada pieza).

Espaciado minimo entre las piezas impresas como conjuntos

Las piezas impresas juntas deben tener una distancia minima de 0,7 mm. Las piezas con
paredes muy gruesas, de mas de 50 mm, deben tener un espacio mayor para garantizar
un rendimiento adecuado.

DISTANCIA MiNIMA
£ 7 ENTRE LAS PARTES
DE LOS EJES
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