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Generalidades

La impresion 3D es una tecnologia que ha marcado una tendencia en el desarrollo
de proyectos en distintos campos de la industria, entre ellos, el sector educativo. A
travésdelafabricacion por adicidn de capas se pueden crear objetos tridimensionales
utilizando distintos materiales, entre otros, el filamento plastico.

En proyectos educativos, para enriquecer los objetivos STEM (Ciencia, Tecnologia,
Ingenieria y Matematicas, por sus siglas en inglés) que se plantean durante el uso
de este tipo de tecnologias, la Impresora 3D se ha convertido en una herramienta
fundamental que enriquece la creatividad, la curiosidad y el trabajo colaborativo
entre estudiantes y profesores.
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En este contexto pedagdgico, la Impresora 3D Sunlu T3 se presenta como una
excelente alternativa para la creacion de prototipos utiles. A continuacion se
describen sus principales caracteristicas:

1. Velocidad de impresidn de hasta 250 mm/s.

2. Deteccidn de obstrucciones.

3. Reanudacion de la impresidon después de que se presente una
obstruccion.

4. Nivelacién manual y automatica.
5. Motor silencioso (hasta 45 decibeles).
6. Detector de rotura de filamento.
7. Reanudacion después de un corte de energia.
8. Extrusor de doble engranaje completamente metalico.
9. Base o cama magnética.
RN 10. Facil montaje.
11. Cuerpo estable de metal.

12. Tamafo de area de impresion de 220 x 220 x 250 mm.
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CARACTERISTICAS DE LA IMPRESORA 3D SUNLU T3

Volumen de

: 0 220 x 220 x 250 mm Voltaje AC 115V/230V
impresion

Tamafio y peso 530 x 490 x 490 x 270 mm. Voltaje de DC 24V
de la caja 10.3 Kg. salida

Tamano y peso

440 x 400 por 470 mm.

Temperatura de base

Hasta 100° Celsius

. de la 7.3 Kg. o cama de impresiéon
impresora
Tecnologia de FDM. Modelado por Temperatura .
modelgado deposicion fundida de boquilla Hasta 260° Celsius
Y Sistemas . .
Ngggili'ﬁaie ! operativos Windows/ MacOs/Linux

Diametro de

Velocidad maxima

filamento plastico

boquilla Standard. 04 mm de impresién 250 mm/s
isié Velocidad de
Precision de . .
impresion 01 mm impresion 60 -80 mms
recomendada
Materiales PLA/PETG/ABS/Fibra de Idioma
admitidos Carbono/ TPU/ Madera Espafiol/Inglés
Formato de Reanudacién
archivo STL/OBI/AMF de impresién Presente
Puerto de ) ) Sensores qe rot:ra y
impresién Tarjeta micro SD agotamiento de Presente

Diametro de

-

filamento 175 mm Nivelacién Manual y Automatica
Software MatterControl/Ultimaker Deteccién de
recomendado Cura obstrucciones Presente

Gobierno del

Cambio
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LISTA DE ACCESORIOS PRESENTES EN LA CAJA

Bolsa f.ie MS*ZQ mm x 4 Espatula 1 unidad de 3 pulgadas
accesorios 1 unidades
Bolsa de . Alicates
. M4*¥18mm x 2 un ! i
accesorios 2 8mm x 2 unidades diagonales 1unidad de 5 pulgadas

Bolsa de
accesorios 3

M5*45mm x 4 unidades

Llaves inglesas

2 unidades de 8/10 mm

y6mm
Bolsa de 1.5mm x1,12mm x 1,13 mm Cable USB
accesorios 4 x1,4mm x1,6mm x1 Tunidad
Boquilla de 0.4 mm x 1
unidad, puntero de d
Bolsa de nivel x 3 unidades, M5 x Soporte de 1 unidad
accesorios 5 45 mm x unidad, M4 x filamento
18 mm x 1unidad, M5 x
20 mm x 1 unidad.
Tarjeta micro 1 unidad de 8 GB Aguja para 1 uni
unidad
SD/ Adaptador destapar boquilla
Cable de Tunidad de 1.5 metros il Carrtete Iqet' 2509
energia de longitud ilamento plastico
PLA
Manual Tunidad en espafol
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Desempaque e instalacion de la Impresora 3D
Sunlu T3

La cajadelalmpresora 3D Sunlu T3 es sencillay facil de manipular. Todas las partes
estan protegidas por espuma y bolsas plasticas. Para retirar todos los elementos
de la caja siga las siguientes instrucciones:

1. Saque la impresora y los accesorios de la caja. Utilice los cortafrios diagonales
incluidos en los accesorios para cortar las bridas que sujetan la maquina. Retire
también todas las espumas.
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Coloque la impresora de costado, alinéela con los orificios
del marco y use los tornillos presentes en la bolsa de accesorios 3 para fijar el
marco a la base. Este proceso se lleva a cabo instalando en la base dos tornillos a
cada lado del marco de aluminio. Con firmeza, sujete la base y el marco. Introduzca
los tornillos de abajo hacia arriba. Los bordes deben estar asegurados y alineados
para evitar desnivel durante la impresion.
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Coloqgue la fuente de alimentacion en
el lado izquierdo de la Impresora 3D, alineandola con los orificios presentes en el
montaje del marco.

e Use los tornillos presentes en la bolsa de accesorios 2 para fijar la fuente de
alimentacion.

i
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e Conecte la impresora a la fuente de alimentacién uniendo los conectores
amarillos.

e Antes de conectar la impresora a la fuente de alimentacion asegurese de que
el voltaje de la impresora coincida con el voltaje local. En este caso, con ayuda
de una de las llaves presentes en los accesorios baje el interruptor rojoa 115V.
Este interruptor esta en uno de los costados de la fuente de alimentacion.

|
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4. Instalacion del soporte para el filamento plastico. Ensamble el soporte y las
barras del soporte donde se coloca el carrete de filamento plastico.

'-— -

e Use los tornillos presentes en la bolsa de accesorios 1 para fijar la rejilla del
material y la barra del material.




COLOMBIA
POTENCIA DE LA

VIDA

¢ |nstale el soporte ensamblado en el marco usando los tornillos presentes en la
bolsa de accesorios 1.




EO?;%%DBE'Q W= Gobierno del

VIDA 4/ Cambio

Estructura final

Al concluir el montaje de los elementos que hacen parte de la impresora 3D, el
resultado final de instalacion debe ser la siguiente:

La Impresora 3D Sunlu T3 utiliza un disefio con movimiento en los ejes Y-Z. Su
estructura esta fabricada con aluminio y plastico rigido que la hace robusta pero no
muy pesada. Es importante saber que, de fabrica, laimpresora ya viene parcialmente
ensamblada, con un offset fijado en Z. Por lo tanto, no es necesario instalar el
extrusor ni cabezal de impresion, solamente hace falta colocar el filamento plastico
PLA para iniciar la impresidn de los prototipos.
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Base o cama de impresion

La base o cama de impresion esta formada por una lamina magnética flexible que
permite que el prototipo por imprimir se mantenga firme y sin despegarse durante
la impresion. Esta cama magnética se puede quitar con facilidad de la base para
retirar el objeto impreso o limpiarla.

Thank you again, we're looking forward to
making your experience even better in the future!

Debajo de la base de impresion hay dos largueros en los bordes y un riel central
gue hace mover la base hacia adelante y hacia atras.

Q La pantalla LCD esta ubicada en la esquina frontal derecha, mientras que en el

\ borde hay un puerto USB-B para conexidn directa con un computador y al lado se

encuentra la ranura para una tarjeta microSD donde se guardan los archivos de los

prototipos por imprimir en formato GCODE. El sistema de control de la pantalla
LCD se lleva a cabo mediante una rueda fisica de giro y presion.

y

\—r
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El sistema de movimiento de la base (eje X) presenta un solo riel central que funciona
mediante un motor paso a paso ubicado en la parte trasera. Cuenta, ademas, con
una correa dentada que permite el movimiento. Es posible ajustar el tensado de la
cuerda usando el tornillo de rosca manual. Finalmente, en la parte trasera hay un
sensor de relé que marca el final de recorrido del eje X.

En la plataforma de impresidn, junto al riel descrito, se presenta una base de acero
con un sistema de precalentamiento. La fijacion se consigue mediante tornillos y
resortes en cada esquina, que permiten ajustar manualmente la altura de la placa.
De fabrica, estos ya estan ajustados.
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Marco o frame de impresion (eje 2)

El marco o frame de impresion consiste en una estructura de tres barras de aluminio
unidas mediante tornillos. Cuenta con un motor en el lado izquierdo, asi como un
solo tornillo sin fin para mover el eje Z.
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El correcto ensamble de todas las partes de la Impresora 3D, el ajuste correcto
de la tornilleria y una buena base donde se instalara la impresora son claves para
mantener la perfecta horizontalidad del eje Z.

¥=. Gobierno del
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El sistema de extrusion de impresidn se movera sobre el riel horizontal con varias
ruedas y a través de una correa accionada por un motor paso a paso ubicado en la
parte izquierda, la cual permite ajustar el tensado. El sensor de final de carrera o
relé se coloca en el lado derecho por detras. La Impresora 3D cuenta también con
un detector de obstrucciones del filamento plastico.

El sistema de extrusidn alimenta el filamento plastico PLAde 1.75mmy se compone
de tres secciones:

1. Una entrada mecanica donde se ubica el sensor de carga de filamento.
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2. Un extrusor de metal de doble rueda que empuja el filamento hacia dentro, con
ajuste de presion y accionador manual para poder meter y sacar el filamento mas
facilmente.

3. Un tubo blanco que lleva el filamento hacia el sistema de impresion conformado
por el extrusor y la boquilla.

El extrusor funciona a una temperatura maxima de 260° Celsius y la base de
impresion puede alcanzar los 100° Celsius. Utilizando el filamento plastico PLA,
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configure las temperaturas de operacion a 200° Celsius en la boquilla y 60° Celsius
en la base. El extrusor cuenta también con un sensor BLTouch que mide la distancia
entre la base y la boquilla para llevar a cabo una nivelacion automatica en dieciséis
puntos sobre la base de impresién. Adicionalmente, la Impresora 3D Sunlu T3
presenta un sistema de deteccion de rotura de filamento y un modo para reanudar
la impresidn después de un corte de energia.

> Gobierno del
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Ensamble encerramiento de la Impresora 3D

Encerrar una impresora 3D es importante para mantener a los usuarios seguros al
evitar el contacto con areas de alto riesgo. La impresion 3D generalmente requiere
altas temperaturas para su funcionamiento, las cuales pueden causar quemaduras
y lesiones graves si no se toman las precauciones necesarias. Los usuarios pueden
lastimarse si no tienen la debida precaucion al tocar o acercarse a areas con altas
temperaturas. El hecho de aislar la impresora 3D de los usuarios minimiza el peligro
que representan estas areas, por lo que encerrarla es importante para mantener la
seguridad de los usuarios.

La Impresora 3D Sunluincluye una estructura de encerramiento que permite cumplir
con estos aspectos de seguridad. La estructura de encerramiento esta hecha en
acrilico termoplastico transparente y consta de seis cubiertas que permiten cubrir
en su totalidad a la impresora 3D. Su ensamble se lleva a cabo a través de la union
de las cubiertas usando un sistema de tornilleria basado en tuercas y tornillos. En
el kit se entregan:

: Numero de
Accesorio Cantidad bolsa en el kit
Llaves puerta encerramiento 1 par 1
Uniones o conectores 28 2
Tornillos 56 4
Tuercas 56 3
Destornillador 1 1
Manual de ensamble 1 No aplica
. J
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Las medidas del encerramiento se ven en milimetros en las siguientes imagenes:
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Para iniciar el ensamble del encerramiento, comience ubicando sobre una mesa
estable el acrilico de color negro.

Luego, ponga el acrilico del lado derecho del encerramiento. El acrilico que
corresponde al lado derecho es el que presenta dos aberturas horizontales y
rectangulares, tal como se ve en la imagen que se presenta a continuacion.
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En los orificios que presentan los acrilicos en los laterales y las esquinas proceda
a colocar las uniones, las tuercas y los tornillos para posteriormente ajustarlos
manualmente. Repita este proceso en todos los orificios disponibles para asi
asegurar los acrilicos correctamente.

Una vez instalados los dos primeros acrilicos proceda a colocar el que corresponda
al lado izquierdo del encerramiento. Este acrilico presenta una abertura rectangular
en la parte inferior y una abertura mas grande en la parte superior para brindar el
espacio necesario al carrete del filamento plastico PLA. Repita el proceso indicado
antes colocando las uniones, los tornillos y las tuercas para ajustar la estructura.
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Una vez instalados los dos acrilicos laterales proceda a instalar la seccidn trasera
del encerramiento uniéndola a las dos paredes ya instaladas. Asegurese de tener
toda la tornilleria ajustada correctamente.
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A continuacion, proceda a instalar el acrilico delantero del encerramiento. Use los
elementos de tornilleria para unirlo correctamente a las paredes del encerramiento.
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Antes de instalar el acrilico superior del encerramiento, coloque las cintas doble
faz en las patas de la impresora para mantenerla estable dentro del encerramiento.

Las cintas mencionadas son cuatro y ya se encuentran cortadas y adaptadas al
tamano de los cuatro soportes de la impresora.

La forma de las cintas y su instalacion se visualizan en la siguiente imagen:

Cinta doble faz Cinta doble faz

Cinta doble faz Cinta doble faz

Luego, proceda a colocar la impresora 3D dentro del encerramiento.
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Después, instale todo el sistema de tornilleria que hace parte de la cubierta superior
del encerramiento.
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Interfaz y funciones de la pantalla LCD

SUNLU T3 Lista
10

1. Nombre del modelo de Impresora 3D.

2. Temperatura programada para el extrusor.

3. Temperatura programada para la base o cama de impresion.
4. Velocidad del ventilador.

5. Velocidad de impresion.

6. Duracidén de la impresidn / barra de avance.

7. Coordenadas actuales del movimiento del extrusor en ejes X-Y-Z.
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8. Temperatura actual del extrusor.
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9. Temperatura actual de la base o cama de impresion.

10. Informacion de estado de uso.

11. F/N (Modo de impresidn).

12. Presionar/girar: confirmar/acceder al menu inferior. Rotar: alternar opcidn/
cambiar valor/ajustar velocidad de impresion.

Interfaz de la
Impresora

Pantalla de
informacién

Lista de funciones

= Boquilla
P Cama

Velocidad
ventilador 1

l» Velocidad
ventilador 2

Precalentar,
[ pLa 1

® Temperatura
PPrecalentar PLA
P Precalentar PLA final

== - B

I Principal Movimiento
Mover X

= Mover Eje: Mover Y

= Inicio Mover Z

Automético Extrusora

= Inicio X

= Inicio Y
Movimiento

= Inicio Z Mover eje
Inicio automatico
Nivel Auxiliar

b Nivel Nivel Aux OFF/ON
Desplazamiento Z
Nivel Manual

= Deshabilitar Cargar ajustes

Guardar ajustes

escalador

Temperatura
Precalentar ABS
, Precalentar:
ABS

®Precalentar PLA cama

Precalentar ABS final Imprimir desde SD

Precalentar ABS cama

Configuracién

= Principal

No media

k> Ajustes avanzados

= Desplazamiento Z

= BL Touch

B Sensor de descentramiento: ON/OFF
b+ Filamento ON/OFF

I Atasco: ON/OFF

k> Corte de energia ON/OFF

I Configuracién precalentar PLA
B Configuracion precalentar ABS
[ Guardar ajustes

= Cargar ajustes

I Restaurar predeterminados

= Acerca de la Impresora
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Primeros pasos para la impresion de prototipos
Cargar el filamento plastico PLA a la impresora 3D

1. Encienda la impresora y suba la temperatura de la boquilla y la cama. Para ello,
seleccione en la pantalla “Temperatura” > “Precalentar PLA".

2. Mientras la temperatura sube a 200° Celsius en la boquilla y 60° Celsius en la
base de impresion, proceda a cargar el filamento plastico en la impresora. Coloque
el carrete de filamento PLA en el soporte de la Impresora 3D y hale el extremo del
filamento hacia el mecanismo de extrusion.

3. ldentifique la parte curva del extremo frontal del filamento y corte un angulo de
inclinacién de 45°.

4. Enderece la parte delantera del filamento.

S
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Presione el botdn del mddulo de deteccidn del filamento y pase el filamento a
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través de este.

Empuje el filamento hasta que la boquilla descargue filamento plastico derretido.
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Nivelacion manual de la Impresora 3D

Uno de los procesos manuales mas importantes en el manejo de la Impresora
3D es la nivelacidon de la base o cama de impresion. Una correcta nivelacion
permite conseguir objetos impresos de buena calidad respetando los parametros
establecidos en el diseno del prototipo. AL momento de encender por primera
vez la Impresora 3D es muy probable que la calibracidon de esta ya esté ajustada
a los parametros correctos para iniciar la impresion. Si es asi, no seria necesario
realizar ningun tipo de nivelacidon y podra empezar la impresion sin ningun tipo de
inconveniente.

Ajuste del desplazamiento o eje Z

1. Seleccione “Movimiento” para ingresar a la interfaz de preparacion.

Pantalla info

Movimiento

Temperatura

Configuracion
°> Imprimir desde

2. Seleccione “Nivel” para acceder a la interfaz de nivelacién.

[Nicio Auto
g o L s U o i
Inicio Y

Niclio
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Movimiento
3. Seleccione “Offset en Z” para ajustar Inicio Auto

el valor de compensacion en Z. : S
P Nivel Auxiliar

Mivel AUX:
Offset en 2

4. Gire la perilla a la izquierda (valor

negativo: el eje baja) o a la derecha ] > -
(valor positivo: el eje sube) para ajustar Dffset en Z: +800.060

la altura de Z.

5. Ajuste la compensacién del eje Z a cierta friccion, moviendo una hoja de papel
tamano carta.
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Nivelacion manual de la base o cama de impresion

Inicio Auto
1. Seleccione “Nivel Manual” para Nivel Auxiliar

iniciar la nivelacion. ) e
Nivel HUX:

Offset en 2
Nivel Manual

2. Seleccione “Siguiente” para iniciar la
nivelacion en cada esquina. El extrusor
se movera de manera automatica a
cada uno de los puntos de nivelacion.

Siguiente Esquina?

Terminado EEsFrE-gRe=

3. Ajuste las tuercas que estan debajo de cada esquina hasta que el papel A4 se
mueva y roce levemente la boquilla de la Impresora 3D.
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4. Gire la perilla en el sentido de las agujas del reloj y la base se acercara a la
boquilla.
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5. Gire la perilla en el sentido contrario a las agujas del reloj y la base se alejara de
la boquilla.

Nivelacion automatica

La nivelacion automatica de la Impresora 3D Sunlu T3 es un proceso auxiliar para
ajustar con mas precision la nivelacion manual inicial. No obstante, el sistema
automatico que presenta este modelo de Impresora 3D es tan preciso que puede
usarse directamente bajo ciertos parametros técnicos descritos a continuacion:

Opcion 1. Nivelacion automatica directa:

Luego de haber realizado una primera nivelacion manual satisfactoria, se procede a
activar la nivelacion automatica en la opcidn: “Autolevel”. Los pasos que se deben
seqguir en la pantalla de la impresora son:

1. Prepare.
2. Level.
3. Autolevel.

La impresora realizara automaticamente la nivelacion en dieciséis puntos de la base
de impresidn. Este proceso lo consigue por medio del sensor BLTouch, que provoca
un efecto Hall. Lo anterior significa que detecta las pequenas sefales eléctricas
que se crean en la base de impresidon y genera la distancia precisa que debe haber
entre la boquilla y la base. Este sensor tiene una sensibilidad y una precision de
0.01 mm, de modo que permite un nivel de precision alto al momento de nivelar
automaticamente la impresora.
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Deteccion de obstruccion de filamento

La obstruccidn del filamento plastico se debe principalmente a que se dejo puesto el
filamento por un tiempo prolongado y no se hizo una correcta limpieza del sistema
de extrusion.

Seleccione “Configuracion”.

Fantalla info
Mowvimiento

Temperatura

Conf lguraclon

Inprimir desde SO+

Seleccione “Atasco” (deteccidn de obstruccidn) para encender.

P Ajustes avanzados
en 2

BL Touch
filamento:

Después de encender, si la boquilla esta bloqueada o el material se corta durante el
Q proceso de impresion, la impresora suspendera la impresion y mostrara un mensaje

\ de error.

@’
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Impresion de prototipos desde la tarjeta microSD
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1. Al insertar la tarjeta microSD (TF) en la Impresora 3D, preste atencion a que los
contactos de la tarjeta estén apuntando hacia arriba.

2. Seleccione “Imprimir desde SD” para ingresar a la lista de archivos.

Fantalla info
Mowvimiento
Temperatura

Conf 1guracion
ITmpr-imir desde I

Vaya al menu principal. La impresora comenzara a imprimir el modelo cuando la
boquilla y la plataforma se calienten a la temperatura establecida (la plataforma

se calienta primero y la boquilla se calienta cuando la plataforma alcanza la
temperatura establecida).
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3. Cuando la impresion rapida se establece en “ON”, la pantalla de la impresora
mostrara la letra “F”.

Configuracion
Imprimir desde 51
Espafol

Sobre impresoras

> 1 L:1 L:1 “'
Impresion FRapida: On

ML T2

4. Cuando la impresidn rapida se establece en OFF, la pantalla de la impresora
muestra la letra “N”.

Configuracion
Imprimir desde SD
Espatiol
» 1006%
SUNMLU T3 Lista
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Manejo del software de CAD e impresion 3D
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MatterControl

MatterControl es un software libre que permite desarrollar la parametrizacion de
prototipos 3D para luego imprimirlos en la Impresora Sunlu T3. Presenta también
herramientas basicas de disefio que incluyen el uso de figuras geométricas, texto y
exportacion de archivos en formato STL.

Para iniciar la impresion de un prototipo desde el software MatterControl, siga los
siguientes pasos:

1. Cuando inicie el MatterControl se desplegara la siguiente pantalla de bienvenida:

FREE, FAST Shipping on orders over $35 in the US." Customer Service +1 (800) 613-4290 Signin & cant ® [l

MatterHackers ECElat

SHOP Sale New! 3DPrinters 3D Printer Filament PRO Series Filament  MH Build Series Filament 3D Printer Resins  CNC Machines  Laser Cutters & Engravers  Clearance  UltiMaker 3D Printers ~ NylonX

Home / Store / MawerHackers Products / MamerConrol Slicer & Design Software

MatterControl - 3D
Printing Software

MaterControl is a free, open-source software package that lets you design,
prepare, and manage your 3D prints. It includes powerful design and print
preparation capabilities, as well as potent templates in the Design Apps
that will kickstart your creations.

= Design, prepare, and manage 3D prints in one program
« Personalize and customize each design
» Powerful design and print preparation capabilities

Add to wishlist

price: FREE

Instant Digital Delivery

DOWNLOAD 2.0 (WINDOWS 10)
DOWNLOAD 2.0 (MAC OS)
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2. Seleccione la pestana “Printers” y dé clic en el botén mas (+) al lado izquierdo

4
del menu.

2 MatterHackers: MatterControl 2.0 - 648it = a X
= MatterControl Upgrade ®  Resources Library Hardware + Update Available Q (signin) v
Inventory X

Printers

Ve @ Creality CR-20 Pro Open

> H Materials

3. En el cuadro de busqueda escriba Creality y seleccione el modelo Creality CR-

20-Pro.
=

& Printer Setup
Printer Setup
O Sign in to access your existing printers
® Create a new printer
Creality s | Select a printer to continue

~ @ Creality
@ CR-10 MINI
@ CR-10S
@ CR-10 54
& CR-10 S5
@ CR-10V3
@ CR-20
@ CR-20 Pro
& Ender 3
& Ender 3 Max
& Ender 3 51
& Ender 3V2
& Ender 5
@ Ender 6
& Ender 7

Define New

Al seleccionar, dé clic en “Next” (siguiente) y luego busque la opcion “Skip
Connection Setup” (saltar la configuracion de la conexion).

\ 4. Al terminar ese proceso, el software ya estara listo para anadir un prototipo e
iniciar su parametrizacion.

@’
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= MatterControl Potenciar ® Recursos Bibliotéca Impresoras @ Creality CR-20Pro x  + Q  (iniciar sesién) ~
& Conectar Imprimir v Rodajla &) & = o0/ ~ @0l v
& Afadiralacama v Wl Savar ~ [ Cama v & o B B X T~ A~ v | & - v e Ay g
' m Creal ny. CR-20 Pro - 2023-09-05 01_26_15.mcx E
@/—\9 & Phil A Ment.stl E’
a
y 8
- r
&\ | Front (g 5
e o & 5
4 = e 8
- 9
! @s
2

@ Phil A Ment.stl o

® Oupr voe @ [soia) O

Material

£ @ Reinenar iico de <

Para afadir un objeto 3D al software siga los siguientes pasos:

1. Haga clic en los tres puntos de la opcion "Add to Bed” (agregar a la cama).

2. Seleccione desde el disco local de su dispositivo el archivo en formato “.stl” que
desea ver. De manera automatica se anadira el archivo en el area de trabajo.

3. Hagaclicen el botdn “Print” (imprimir). Luego, para segmentar en capas el objeto,
haga clic en el botdn “Slice” (cortar). De manera automatica, el software iniciara la
segmentacion en capas de impresion del objeto. Este proceso permite ver aspectos
importantes, como el tiempo de impresidn, la cantidad de filamento PLA por utilizar
y una linea de tiempo en los ejes Zy Y de la creacidon del prototipo.
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- 0 + \ Slice Settings -
Quality Material
' Medium v 7 PLA v 7
General Speed Adhesion Support Filament Q
v General
===, Layer Thickness Standard « 0.2 mm
First Layer Thickness 03 o
Perimeters 2 countor
|Topsond Layers 8 SREEX
|Bonom Solid Layers 4 counier %
—' :‘ |FiIIDens||y Standard «  30% x
20 Infill Type GRID - x
4 = |
= > Layers/ Surface
’ & v Infill
> E t Starting Angle 45
4 Fill Thin Gaps .
L 2 J. v Advanced
« B 2 = /‘T — Spiral Vase [ ]
Una vez cargado el objeto, dé clic en el botdn “Slice Settings” (opciones de corte)
para ver las siguientes opciones de impresion:
1. “General”.
2. “Speed” (velocidad).
'\\ 1 - ” ./
7N 3. “Adhesion” (adhesidn).
/
4. “Support” (soporte).
5. “Filament” (filamento).
Una vez el objeto esté preparado para analizar las caracteristicas de impresidn, es
£ importante revisar los principales aspectos de este proceso.
& A continuacidn, se definiran los parametros estandarizados para efectuar la
impresion de la mayoria de los objetos. En casos muy especificos estos parametros
Q podrian cambiar; sin embargo, en este manual se presentan los parametros
\ utilizados para la impresién de la mayoria de los prototipos que se usaran en cada

una de las sesiones que involucran el uso de la Impresora 3D.

@’
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“General”:
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Los siguientes parametros son los que deben usarse para la impresion de cualquier

tipo de prototipo:

Slice Settings ~ Confrols

Quality Material

Standard ~ 7

General Speed Adhesion

v General

Layer Thickness Standard
First Layer Thickness

Perimeters

Top Solid Layers

Baottom Solid Layers

Fill Density Custom

PLA

Support

-

-

0.2

0.2

3

0.8mm

0.8Bmm

20%

Infill Type GRID -

~ Layers / Surface
Avoid Crossing Perimeters
Seam Placement  Furthest Back

Monotonic Solid Infill
~Infill

Starting Angle

Fill Thin Gaps

v Advanced

Spiral Vase

-

45

-

Filament

mm

mm ar
9
count or
mm
count or
mm

count or
mm

&) @ Connectad

a

Qi

Es importante mencionar que la calidad de impresion (“Quality”) se debe configurar
en “Standard”. Si el objeto por imprimir es muy pequeno o necesita de una calidad
superior, se debe cambiar la calidad de impresién a bueno (“Fine”). Al dar clic en
“Fine”, los parametros en “General” cambiaran automaticamente. Por ejemplo,
grosor de la capa (“Layer thickness”) cambiara a 0.1 mm.

“Speed” (velocidad):

La velocidad de impresion es uno de los aspectos mas importantes para obtener
objetos de buena calidad. La primera capa de impresidon debe ser impresa a una
velocidad menor a la que se imprime el resto del prototipo. Por ejemplo, si la
velocidad de impresion estd a 100 mm/s, la primera capa debe ser parametrizada a
la mitad de la velocidad aproximadamente, lo recomendable es 50 mm/s.
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Slice Settings Controls x : )

Quality Material
Standard - & PLA - £

General Speed Adhesion Support Filament Q

~ Infill Speeds

Initial Layer Speed 20 cr}r‘;rn.fuvr
Infill 50 mmis 4
Top Solid Infill 50 c}n;rnlfs o

~ Perimeter Speeds

Inside Perimeters 45 mm/s
Outside Perimeter 30 it
~ Other Speeds

Support Matenial 60 mmis
Interface Layer 60 mmis
Bridges 60 mmis
Travel 120 mm/s
~ Cooling

Slow Down If Layer Print Time Is Below 35 secands
Minimum Print Speed 10 mmis

&) & Connected

“Adhesion” (adhesion):

La Adhesidn es una opcion que permite realizar las siguientes acciones:

e “Skirt” (falda): Crea una linea alrededor del objeto a imprimir. Esto permite
Q extruir el material residual que esta en la boquilla para que no afecte al disefo
\ original del prototipo por imprimir.

@’
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“Raft” (balsa): Crea una base debajo del prototipo que ayuda a mantener mejor
la adherencia del objeto. Una vez concluida la impresién, la balsa se puede
retirar con facilidad, pues su densidad de relleno es siempre menor a la del
objeto por imprimir. Se recomienda activar esta funcion cuando el objeto por
imprimir presenta unas dimensiones superiores a 10 cm.

Gobierno del

Cambio

“Brim” (borde): Crea una linea o borde en la base del objeto por imprimir. Activar
esta funcidn previene el warping o doblez de los extremos de la primera capa
de impresion debido a cambios bruscos de temperatura o una mala fijacion del
objeto a la base de la Impresora 3D.

— o x
Q. SergioMicrobit ~

270~ E 26/0 -

Al

Slice Settings  Controls % X

Quality Material
Standard v & PLA v &

General Speed Adhesion Support Filament Q :
~ Skirt

Create Skirt .

count or

Distance or Loops 1 i

Distance From Object  Custom = |6 mm

~ Raft

Create Raft @
~ Brim

Create Brim .

&) @ Connected
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“Support” (soporte):

Esta opcidn permite crear columnas o soportes que sostienen algunas partes del
objeto por imprimir cuando no existe una base ya predisehada. Por ejemplo, se
deben crear soportes en un objeto que tenga caracteristicas similares al de la
siguiente imagen.

El soporte que se cree se posicionara automaticamente en la quijada y la nariz
del personaje. Cuando se activa la opcion de soporte, el software, de manera
automatica, los creara en las partes que analice como necesarias.

N
.\.\ - O X
/ Q  SergioMicrobit ~

27/0 « E 26/0 ~

Al

Slice Settings  Controls x ¥

Quality Material
Standard - & PLA - &

General Speed Adhesion Support Filament Q@ @

EI! ~ General
Create Perimeter .
Interface Layers 2 ot

c Infill Angle 60 . b3
\ wv Automatic

Create Supports .
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"Filament" (filamento)

En esta opcidon el principal parametro a manejar es la temperatura, que
se debe configurar en 210°C para la boquilla y en 70°C para la cama o
base de impresion. Estos valores de temperatura son recomendables para
filamento plastico del tipo PLA (poliacido lactico).

Slice Settings -
Quality Material
Medium v 7 PLA v 2

General Speed Adhesion Support Filament Q

v Properties

Color O x

Extruder Temperature 210 *'C

Bed Temperature 70 'C x
v Fan

Enable Fan .

Disable Fan For The First 1 layers

Minimum Speed Always 0 %

v Retraction

Enable Retractions .

Retract Length 5 mm

Z Lift 0 mm
v Advanced

Extrusion Multiplier 0.9 i)

Exportacion del archivo a la Impresora 3D Sunlu T3

Para exportar el prototipo a la Impresora 3D e iniciar la impresion siga los siguientes

pasos:
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1. Conecte la tarjeta microSD en el computador usando el adaptador de la tarjeta
presente en los accesorios de la impresora 3D.

2. Dé clic en la pestana del botdn “Save” (guardar).

3. Seleccione “Export” (exportar).

4. Seleccione la primera opcidon: Machine File (archivo de maquina) (G-Code).
5. Dé clic en “Export” (exportar).

6. Elija ubicacidon la tarjeta microSD de la Impresora 3D y dé clic en “Save” o
“Guardar”.

7. Siga los pasos descritos en la seccidn “Impresion de prototipos desde la tarjeta
microSD” presente en este manual.

@ Exportar archivo

Exportar cama a:

Archivo de méquina (cédigo 6)

& Posibles piezas no admindas detectadas
O Mostrar arquive na pasia depois de salvar
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NOTAS ADICIONALES

Para instalar el software MatterControl en dispositivos con sistema operativo
Windows o MacOS, puede descargar el instalador desde el Gestor de
Contenidos en el apartado Repositorio Técnico NST. Fase 3.

También puede descargarlo desde la siguiente direccién web:
¢ https://www.matterhackers.com/store/l/mattercontrol/sk/MKZGTDW®6

Para mas informacién acerca del manejo del software puede visitar:
e https://wiki.mattercontrol.com/Main_Page

Cuidado del filamento plastico PLA

Hay varias razones por las cuales es mejor almacenar los filamentos en un lugar
que no se vea tan afectado por la humedad, por ejemplo, en un recipiente especial.
Estas son algunas de las razones:

Degradacion del filamento: algunos filamentos son mas sensibles a la humedad
porque estan hechos de materiales que absorben agua con facilidad. Las condiciones
de humedad y la luz ultravioleta aceleran la degradacion del filamento, lo que los
debilita y provoca que las impresiones sean desiguales o de mala calidad.

Obstruccion de la impresora/boquilla: un efecto secundario de la absorcidon de
humedad del filamento es que el diametro de este aumenta y su superficie se
debilita. Insertar este filamento a través de la impresora puede causar que la boquilla
se obstruya. En casos extremos, incluso puede hacer que la boquilla caliente falle.

Impresiones 3D de mala calidad: cuando el filamento absorbe agua y la impresora
3D lo calienta para la extrusidn, el agua se combina con el calor y forma vapor. Esto
provoca burbujas cuando sale del extremo caliente del filamento, lo que da como
resultado una superficie de impresion irregular.

Filamento débil y roturas: si bien el agua debilita el filamento, el problema
real es cuando calienta un filamento que ha acumulado humedad al pasar por
el cabezal caliente de la Impresora 3D. Esto puede afectar su efectividad hasta
33%.
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Opciones para disminuir la humedad en los
filamentos

PLA
1. Utilizar desecantes para absorber la humedad.
2. Utiliza bolsas de envasado al vacio.
3. Utilizar contenedores herméticos.

4. Almacenar los filamentos en su caja original en un espacio oscuro y alejado de
zonas humedas.

5. No dejar instalado por largos lapsos de tiempo el filamento en la impresora 3D
mientras no esté en uso.

Precauciones de uso

1. No tocar la boquilla ni plataforma de impresion cuando esté en funcionamiento.
Estas partes estaran a altas temperaturas.

N 2. Utilizar Unicamente el cable de alimentacidn original para evitar un mal
funcionamiento o incluso danhos a su impresora.

3. Limpiar la superficie de la plataforma de la cama o base de impresidn antes de
cada uso para eliminar cualquier residuo que pueda afectar la calidad de impresion.

4. Se recomienda mantener activada la funcion de “Nivelacion Automatica” cada
vez que se imprima, de modo que se garanticen los datos precisos de la distancia
entre la base de impresion y la boquilla.

5. Al cambiar de filamento plastico se debe retirar el existente antes de instalar el
nuevo filamento.

\ 6. El residuo restante de filamento plastico puede tapar u obstruir facilmente la
boquilla de impresion e incluso danar la impresora.

@’
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7. Laimpresora 3D es adecuada para ser usada en un escritorio estable. En caso de
emergencia, desconecte la alimentacion de energia eléctrica.
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8. Uno de los procesos mas importantes durante la impresion 3D es lograr una
primera capa de filamento de alta calidad. La primera capa debe tener una buena
unioén con la superficie de la cama, pues sera la base para las siguientes capas de
filamento. Si no esta firmemente sujeto a la plataforma, el prototipo puede soltarse.
Se recomienda observar la primera capa critica durante la impresion.

9. Los ninos menores de diez anos no deben usar la Impresora 3D sin la supervision
de un docente para evitar lesiones personales.

Sostenibilidad

La sostenibilidad implica un uso auténomo e intensivo de los recursos suministrados
bajo los enfoques y finalidades que entrega el proyecto durante el maximo lapso
posible.

En contraste con la sostenibilidad, como se plantea aca, debemos recordar lo que
ocurria antafo, cuando los recursos tecnoldgicos suministrados a las instituciones
educativas permanecian en los almacenes de los colegios hasta cuando debian
darse de baja por obsolescencia. ;Por qué pasaba esto? Porque los rectores y
profesores tenian miedo de danarlos o que se perdieran, porque sencillamente no
sabian como utilizarlos o porque temian que los estudiantes expusieran ante el
grupo mejores habilidades en su uso en su calidad de nativos digitales y “dejaran
mal parado” al docente como poseedor del conocimiento. Como vemos, muchas
razones provocaban esta practica.

Hoy la situacion ha cambiado: los docentes estan mejor preparados para lidiar
con la tecnologia (la pandemia aportd lo suyo), las tecnologias digitales son mas
amigables, los directivos docentes estan mejor dispuestos y sensibilizados frente
a la necesidad de emplear la tecnologia para una educacidén de calidad, entre
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otros factores. Sin embargo, un factor determinante es que los disenadores de los
proyectos de innovacidn educativa han incrementado los aspectos pedagdgicos, que
son los que garantizan de verdad la apropiacion efectiva de las nuevas tecnologias
para una educacion de calidad.

La sostenibilidad del proyecto “Laboratorios de Innovacion Educativa” busca
garantizar que los objetivos e impactos positivos del proyecto perduren de forma
duraderadespuésdefinalizadalaintervencion de los gestores u operadores externos
del proyecto, en este caso, CPE o la organizacidn contratada para ejecutarlo.

Esta vision de la sostenibilidad busca que la alcancen varios elementos del proyecto
que fueron introducidos con ese propdsito y que forman parte de su paquete
pedagdgico.

Para estudiantes, docentes y rectores, los siguientes son los criterios de
sostenibilidad incorporados a algunos de los componentes del proyecto.

Papel de las rutas didacticas para la sostenibilidad

Las 110 sesiones que conforman las rutas didacticas buscan que los docentes y
estudiantes de las sedes beneficiadas dispongan de un material que les permita
ganar autonomia en el uso de las soluciones tecnoldgicas suministradas. Por tal
razon, las guias fueron disenadas en un esquema sencillo, con un lenguaje al
alcance de los estudiantes y docentes de las instituciones educativas oficiales de
las zonas urbanas y rurales del proyecto.

Se trata de talleres autocontenidos, es decir, no se necesitan recursos ni
procedimientos por fuera de los suministrados por el proyecto para el diseno y el
montaje de los prototipos por parte de estudiantes y docentes.

Son diez talleres por grado educativo. Esto, por una parte, garantiza la cobertura a
todos los estudiantes de la sede educativa; y, por otra, posibilita que la experiencia
de uso de las soluciones no se limite a un momento puntual, sino que cada curso
puede experimentar por lo menos en diez momentos con dichas soluciones. Los
docentes y los estudiantes son los expertos para desarrollar las sesiones, no se
requieren personas externas que deban guiar la implementacion de los talleres.
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Papel de los manuales y los videos frente a la sostenibilidad
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Desde la perspectiva técnica, la sostenibilidad ha sido tradicionalmente un factor
negativo en los proyectos, en la medida en que, por lo general, los proyectos con
componentes tecnoldgicos crean una dependencia negativa hacia los agentes que
poseen el conocimiento técnico. Si se requiere un cambio de disposicion de los
equipos, por ejemplo, o reinstalarlos, usualmente los beneficiarios en la institucion
educativa se cohiben, con lo cual se dejan de usar los equipos, por el temor de
danarlos o no saber cémo reinstalarlos.

El proyecto suministra dentro del paquete pedagdgico los manuales de los equipos
que, con lenguaje sencillo, describen sus componentes, asi como los procedimientos
paso a paso para su montaje y desmontaje.

Adicionalmente, los docentes y los estudiantes disponen de videos que
complementan los manuales técnicos, con descripciones visuales y dindmicas de
los procedimientos técnicos mas importantes.

La formacion de docentes y directivos docentes y la
sostenibilidad

Con todo, el elemento mas importante de la sostenibilidad de este tipo de proyectos
es la voluntad sincera y determinada de los lideres educativos, es decir, los rectores
y los docentes de las instituciones beneficiadas con el uso de estos dispositivos
en un sentido pedagdgico. En esto desempena un papel importante la conciencia
y la seguridad que se tenga de la utilidad de estos recursos para apalancar
nuevos conocimientos y nuevas posibilidades para la innovacion educativa en las
instituciones en aras de mejorar las perspectivas de futuro de los estudiantes que
se educan en sus aulas.

Por ello, el otro componente de la sostenibilidad del proyecto es la formacidn
de los directivos docentes y de un grupo tanto de docentes como de estudiantes
de las sedes. Esto busca no solo familiarizarlos con las soluciones tecnoldgicas,
sino también mostrarles lo que el enfoque STEM representa en la comprension
del mundo del siglo XXI y como las tecnologias que sustentan este enfoque estan
involucradas en la mayoria de las dimensiones de la sociedad actual. De este modo,
desarrollar conocimientos y habilidades sobre sus caracteristicas y usos tiene el
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efecto de una ventaja competitiva para los estudiantes frente a su futuro y lleva a
la institucidn a cumplir de manera mas pertinente y cabal su misién educadora.

Papel de la impresion 3D en la educacion y el mundo: elemento
de sostenibilidad

Un aspecto importante de la sostenibilidad en lo que respecta a la Impresora 3D
consiste en su tecnologia de punta, que representa en buena medida y de manera
acabada la concepcion y la aplicacion de la cuarta revolucidn industrial.

La impresion 3D esta expandiéndose por el mundo como una tecnologia de
propdsito general con la que se construyen casas, puentes, érganos humanos
para trasplantes, juguetes y vehiculo, ademas de estar revolucionando el concepto
clasico de impresion.

En la educacion, tiene un papel importante en las pedagogias centradas en el
quehacer del estudiante. Esta, justamente, promueve la creatividad y la imaginacion
de los estudiantes al permitir el traslado facil y rapido del diseno al mundo real en
la forma de objetos impresos por ellos mismos, lo que estimula su creatividad e
ingenio.

PN Las impresoras 3D en la educacion:

Mejoran la participacion.
* Fomentan el aprendizaje interdisciplinar y el trabajo en equipo.

e (Captan la atencion de los alumnos.

2} e Mejoran la ensenanza y ayudan a aclarar conceptos.
e Aumentan la creatividad y también la capacidad de solucionar problemas.
Q Estas caracteristicas deben considerarlas los profesores en todo momento
\ para entender la necesidad de aprovechar este dispositivo y asi realizarse como

@’
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Estos son los elementos mas importantes que sustentan la sostenibilidad, como
se ha formulado en el proyecto “Laboratorios de Innovacién Educativa”. Por ello,
nuestro llamado a los docentes y estudiantes es a que usen estos dispositivos.
Estan dadas las condiciones para un uso intensivo y prolongado en el tiempo de
las nuevas posibilidades representadas por las nuevas soluciones tecnoldgicas
suministradas.

Preguntas y Respuestas (FAQ)
1. La primera capa del modelo no es una plataforma pegajosa:
1. Compruebe si los parametros de corte son correctos.
2. Verifique si el area impresa esta recubierta con pegamento solido especial.

3. Compruebe si la distancia entre la boquilla y la base magnética es demasiado
grande y vuelva a nivelar.

4. Compruebe si la temperatura de la base de impresion es adecuada para el
consumible actual.

2. Anormalidad en la extrusion de la boquilla:

1. Compruebe si el filamento estd anudado o si el diametro es demasiado pequeno
o grande.

2. Compruebe si la temperatura de impresidn es adecuada para el filamento
actual.

3. Verifique si la distancia entre la boquilla y la cama magnética es demasiado
pequefia, bloqueando la boquilla y haciendo dificil extruir.

4. Compruebe si existen impurezas en el engranaje del extrusor que no se hayan
limpiado.




COLOMBIA

POTENCIA DE LA

VIDA

Gobierno del

Cambio

N

\&5)

3. Inicio automatico con sonido anormal:

1. Compruebe si el interruptor de limite se puede activar normalmente; intente
ajustar la posicidn del interruptor de limite.

2. Compruebe si la linea de senal del interruptor de limite esta suelta.
3. Compruebe si el cableado del motor esta suelto.

4. Desplazamiento del modelo:

1. Si la velocidad de impresidon es demasiado rapida, intente reducir la velocidad
de impresion.

Anexos fotograficos

Embalaje

o (o)
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Electroénica

El ventilador radial sopla directamente sobre la placa base y siempre es facil de
escuchar. El cableado es sdlido. Todas las conexiones de enchufe estan aseguradas
con adhesivo de fusion.

La placa base de 24V es propietaria: 'SUNLU Terminator 3, V1.2. Es compatible
con cuatro motores. Tiene una conexion para un segundo motor Z y otra para un
interruptor de conmutaciéon Z. No hay mas opciones de conexidn.

El procesador es un procesador ARM de 32 bits de GigaDevice (GD32F303
RETG).
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Hoten (extremo caliente)
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Ejemplos de prototipos impresos correctamente
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Glosario de los principales términos en inglés usados
en el software MatterControl

Layer thickness: espesor de capa.

e First layer thickness: espesor de la primera capa.
e Top solid layers: capas sdlidas.

¢ Fill density: densidad de relleno.

e Infill type: tipo de relleno.

e Speed: velocidad.

¢ Infill speeds: velocidad de relleno.

e [|nitial layer speed: velocidad inicial de la primera capa.
¢ Infill: relleno.

® Top solid infill: relleno sélido superior.

e Skirt: falda.

* Raft: balsa.

® Brim: borde.

e Support: soporte o apoyo.

e Infill angle: angulo de relleno.

* Interface layers: capas de interfaz.

® Create perimeter: crear perimetro.
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Filament: filamento.

Extruder temperature: temperatura del extrusor.

Bed temperature: temperatura de la cama o base de impresidn.
Slice: rebanar, dividir.

Print: imprimir.

Export: exportar.

Save: guardar.

Open: abrir.
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