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1 Slicers SLA

Las segmentaciones SLA realizan las mismas tareas que las segmentaciones FDM.
Convierte un cuerpo poligonal de un archivo STL en un modelo en capas que crea
un archivo de impresiéon de acuerdo con los parametros del dispositivo de la
impresora 3D utilizada.
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Sin embargo, la peculiaridad de la impresion SLA/DLP con fotopolimero liquido
requiere diferentes configuraciones en términos de hardware del dispositivo,
estructuras de soporte y materiales.

Algunos fabricantes equipan sus dispositivos con su propio cortador. Otros

fabricantes, a su vez, utilizan cortadoras de otros fabricantes. Algunos de estos
cortadores tienen una version gratuita y otra de pago con funcionalidades ampliadas.

Las segmentaciones de SLA mas conocidas son, por ejemplo:

Apellido Enlace Versiéon Version de
gratuita pago
Chitubox https://www.chitubox.com/en/index X X
lychee https://mango3d.io/ X X
PrusaSlicer https://www.prusa3d.de/prusaslicer/ X
productos https://www.formware.co/slicer/download X
moldeados

En este tutorial explicamos cédmo utilizar la version gratuita de ChiTuBox. Esta
rebanadora también cuenta con el respaldo de muchos fabricantes conocidos. Esta
cortadora también esta disponible para Windows y MacOS. Los perfiles de los
parametros del dispositivo se pueden recuperar faciimente, de modo que se puede
instalar facilmente una impresora. Ademas, también se almacenan los parametros
de los materiales, lo que contribuye a unos resultados de impresion éptimos.

Para poder descargar la version gratuita de Chitubox desde la pagina de inicio,
primero debes registrarte como usuario. Con la descarga obtiene un archivo de
instalacion para el sistema operativo seleccionado. Los siguientes capitulos explican
la version para el sistema operativo Microsoft Windows®.

Se puede encontrar una descripcién en linea del fabricante en el siguiente

enlace:https://manual.chitubox.com/user-manual-basic/introduccion

Después de instalar y abrir el programa, obtiene una pantalla de version que puede
cerrar presionando el boton "X".

Check For Updates. X

t version: v19.0, release time: 2021-07-20

Changelog

llustracion1 Pantalla de version

*
*


https://www.chitubox.com/en/index
https://mango3d.io/
https://www.prusa3d.de/prusaslicer/
https://www.formware.co/slicer/download
https://manual.chitubox.com/user-manual-basic/introduction
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untit!
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Slicing

llustracion2 Interfaz de usuario de Chitubox
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Chitubox solo esta disponible en versiones en inglés y chino.

Al comparar Chitubox con Cura, las interfaces de usuario parecen muy diferentes al
principio. Sin embargo, las funciones también se organizan en simbolos y elementos
de menu.

Como en Cura, el area de edicion forma la seccién de imagen mas grande. La
seccion de la imagen se puede acercar y alejar usando el botén de desplazamiento
del mouse. Con el botén izquierdo del raton presionado, la seccion de la imagen se
puede desplazar en los tres ejes.

2.1 Configuracién de la impresora

Después de iniciar Chitubox por primera vez, se debe agregar una impresora. Para
hacer esto, haga clic izquierdo en el botén "Configuracién". Se abre la ventana de
dialogo de configuracion. Si no hay una impresora visible en el area izquierda, debe

agregarse. Para ello, seleccione el botdn para seleccionar la impresora
correspondiente de la lista.

. P —

‘ Standard Grey v ‘ 77 F. 4

Print Advanced

ELEGOO...RS PRO

Please choose your machine:

LCD_mirror W

AnyCubic Photon

P AnyCubic

P CREALITY

» ELEGOO
E P EPAX

P Flashforge

llustracion3 Ventana de selecciéon de impresora

Después de seleccionar la impresora, este y todos los parametros se adoptan en la
configuracion. Las secciones "Maquina", "Resina", "Imprimir" y "Avanzado" estan
disponibles en la nueva ventana.

Los parametros de la impresora, como el tamafo de la placa de construccion, se
almacenan en el area "Maquina". La designacion del material y los costos se
ingresan en el area "Resina". El area "Imprimir" es particularmente importante. Aqui
se introducen los tiempos de exposicidon para la resina seleccionada y las
velocidades de movimiento de la placa de construccion. Estos datos se pueden
encontrar en las hojas de datos correspondientes del fabricante de la impresora.
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Los errores de impresion, como una mala adhesién del material expuesto a la placa
de construccién o grietas en la impresion, pueden deberse a parametros incorrectos
en esta area.

2.2 Barra de menus
La barra de menu contiene las siguientes funciones:

* X
*

of the European Union ExX

Abrir documento

Guardar el archivo

Capturar captura de pantalla y video

Deshacer (izquierda), Rehacer (derecha)

Parte duplicada

Organizar los componentes

Componente hueco

Perforar un agujero

Reparar el componente

2.3 Barra de herramientas

El posicionamiento del componente en el tablero de construccion se puede
determinar con las funciones de la barra de herramientas. Las funciones se pueden
seleccionar haciendo clic en el boton con el botén izquierdo del ratén.

El componente se mueve con el boton "Mover". El componente se mueve
presionando el botdn izquierdo del mouse o ingresando los valores en los campos
de texto del eje X, Y o Z. Activar el botdén "Poner en la placa" coloca la pieza
directamente en la placa de construccién. EI componente se centra en el panel de
construccion utilizando la funcién "Centrado”. Al presionar la funcion "Reset", todas
los cambios se revierten.

El consorcio del proyecto T4VIS In 3D* Acuerdo No.: 2020-1-DE02-KA202-007620
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0,00

16,19

0,00

Put on the plate
Centered

Reset

llustracion4 Mover componente

El componente se gira alrededor de los tres ejes con la funcion "Rotar". Al hacer clic
en el boton se abre una ventana de dialogo. Al igual que con la funcién "Mover",
también es posible rotar el objeto a lo largo de los tres ejes ingresando datos en un
campo de texto o usando el mouse. Para realizar una rotacion con el mouse, se
debe hacer clic en el circulo del eje respectivo. Con el boton izquierdo del mouse
presionado, el componente ahora se puede rotar a lo largo del eje seleccionado.

0,00
0,00

0,00

. Flatten by face

. Combination Center

Reset

llustracion5 Funcién "Girar"

El tamafno del componente se puede ajustar mediante la funcién "Escala". También
con esta funcion, los cambios de tamafio en el modelo se pueden realizar con el
mouse o en la ventana de dialogo ingresando los valores deseados. Los valores se
pueden ingresar como valores absolutos en milimetros o como porcentaje. De forma
predeterminada, el cambio de tamafio se realiza de forma simétrica en los tres ejes.
Esto significa que la pieza se cambia proporcionalmente en todos los ejes. Si el
tamafo no se va a cambiar proporcionalmente, la casilla de verificacion "Relacion de
bloqueo" debe estar desactivada.

El consorcio del proyecto T4VIS In 3D* Acuerdo No.: 2020-1-DE02-KA202-007620
Version 1*21-08
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Si se va a utilizar el tamafio maximo de la impresora, seleccione el botén "Escalar
para ajustar”.

(mm) (%)

20,20 100,00
1,74 100,00
79,20 100,00

D Lock ratio

Scale to fit
Reset

llustracién6 Funcién "Escala”
El componente se puede reflejar con la funcion "Mirror".

Los demas elementos de la interfaz de usuario se explican mediante un ejemplo.
Para ello utilizamos la placa braille del Tutorial 5.

El consorcio del proyecto T4VIS In 3D* Acuerdo No.: 2020-1-DE02-KA202-007620
Versiéon 1*21-08
-9-



T4V isgm Co-funded by the [JEESY
: Erasmus+ Programme x X
D of the European Union mak

\

-

(OX)

3 Posicionar y cortar una pieza

Lo que hemos aprendido de la impresion FDM es que las piezas deben colocarse lo
mas planas posible en la placa de construccion y el posicionamiento requiere la
menor cantidad de material de soporte posible.

Esto no es posible con la impresora SLA debido su proceso de impresion.

Al alinear un componente en la impresion SLA, se debe minimizar el area de la
seccion transversal del eje Z, es decir, el area de contacto en la placa de
construccion. Las fuerzas de succion que actuan sobre la superficie inferior
transparente del contenedor de resina deben minimizarse. Esto evita que el
componente se separe de la placa de construccion y se adhiera a la pelicula
transparente o placa base del contenedor de resina. Incluso si este no es el caso, las
fuerzas de succidn crearan tension en el modelo si el grosor de la placa base supera
los 0,5 mm. Por lo tanto, los componentes impresos planos se deforman después del
secado y el curado. Estos bultos no se pueden compensar mas tarde. Por esta
razon, los componentes se imprimen en angulo con respecto a la placa de
construccion.

llustracion7 Doblado de componentes impresos planos

En el proceso SLA, los requisitos de tiempo y materiales del proceso de fabricacion
dependen de la altura del componente. A pesar de las desventajas, muchos usuarios
tienden a colocar los componentes de la forma mas plana y directa posible sobre el
tablero de construccion para ahorrar resina y permitir un tiempo de impresion corto.

Se puede ver claramente en el ejemplo de la Figura 5. Si la placa con el braille se
coloca plana y directamente sobre la placa de construccion, la impresion con una
Elegoo Mars Pro lleva solo 11 minutos y solo requiere 30 ml de resina. Sin embargo,
si la pieza se coloca como se muestra y se imprime con el material de soporte
necesario, el proceso de fabricacion lleva 6,5 horas y 85 ml de resina. Por otro lado,
el componente es mas facil de quitar del panel de construccion y se evita que se
deforme después del secado. Sin embargo, la eliminacion del material de soporte
también requiere un tiempo adicional de procesamiento posterior.
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3.1 Posicionamiento correcto
Si queremos imprimir la placa de braille de la Figura 6. Primedo debemos girar la
placa 50° con la funcion "Girar".

-50,00
0,00

0,00

. Flatten by face

- Combination Center

Reset

llustracion8 Posicionamiento del componente con la funcién "Girar"

Para ello, primero se marca el componente haciendo clic con el botén izquierdo del
ratdén. Luego se selecciona la funcion "Girar". El componente ahora se puede rotar
50° en el eje X rojo usando el mouse o la entrada de texto. Los caracteres Braille
deben estar en el lado opuesto del tablero de construccion, es decir, apuntando
hacia abajo. Esto deberia permitir que la resina drene en el recipiente de resina y
evitar que los residuos se sequen entre los caracteres Braille.

Aunque la rotacién puede ser superior a 50°, en este caso no es necesaria para una
impresion segura. Este angulo de inclinacion permite una impresion sin distorsiones
y la fijacion de suficientes estructuras de soporte.

Esto completa el posicionamiento de este componente y ahora puede continuar con
la fijacion de la estructura de soporte.

El consorcio del proyecto T4VIS In 3D* Acuerdo No.: 2020-1-DE02-KA202-007620
Version 1*21-08
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3.2 Fijacion de la estructura de soporte

Para unir la estructura de soporte, se debe seleccionar la "Configuracion de soporte"
en la ventana en la parte superior derecha con un clic izquierdo del mouse.

Ahora aparece la ventana con las opciones de configuracion para las estructuras de
soporte.

untitled*

Ie le

Remove All

llustracién9Ventana de configuracién de soporte de Chitubox

Los ajustes de soporte son muy diversos. La fuerza de la estructura de soporte y la
forma de la superficie de contacto con el componente se pueden configurar en la
parte superior de la ventana. Estos ajustes se pueden ajustar de forma diferente en
las areas "Superior", "Medio" e "Inferior". Normalmente, los ajustes estandar son
suficientes a la hora de seleccionar la fuerza. Se puede agregar una losa de piso con
la funcion "Raft". Esto es util para piezas grandes con una estructura de soporte
extensa. Esto permite que el componente sea removido mas facilmente y en una
sola pieza.

En la zona inferior, la estructura de soporte se puede anadir y quitar manualmente.
El botén +Plataforma agrega estructura de soporte solo a las partes mas cercanas a
la placa de construccion. El botéon +Todo agrega soporte a todos los voladizos. Sin
embargo, debe asegurarse de que se hayan establecido al menos 55° en el ajuste
"Angulo".

El consorcio del proyecto T4VIS In 3D* Acuerdo No.: 2020-1-DE02-KA202-007620
Version 1*21-08
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En nuestro ejemplo, seleccionamos la funcion "+Todos". La estructura de soporte
generada es casi suficiente. Sin embargo, para obtener una superficie plana en el
borde inferior, se deben agregar soportes manualmente a lo largo del borde. Para

hacer esto, la funcién "Agregar" debe estar activada en la barra de estructura de
soporte.

flo l® ()

llustracion10Agregar barra de soporte habilitada

Se agrega una columna haciendo clic izquierdo en el area de destino del
componente.

{

llustracion11 Estructura de soporte afnadida manualmente en el borde

J
D
)
¢
/

SN

Para eliminar todos los soportes, se debe seleccionar el boton "Eliminar todo". Para
eliminar estructuras individuales, haga clic en el boton central con el signo menos en
la barra de estructuras de soporte. Luego, la estructura de soporte a eliminar debe
seleccionarse con el boton izquierdo del mouse. A continuacion, se muestra en rojo.
La estructura de soporte se elimina haciendo clic en la funcién Eliminar.

3.3 cortar la parte
Cuando todas las estructuras de apoi/o estén en su lugar, puede seleccionar el icono

volver a la vista del modelo.

Al activar el boton "Slice" se inicia el proceso. El progreso del corte se indica
mediante una barra en la parte inferior de la pantalla. Incluso con modelos mas
pequefios, el proceso de rebanado lleva mas tiempo que el proceso FDM.

El archivo se guarda con el botén "Guardar" y se puede transferir a la impresora
SLA.
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4 vaciando el modelo

El relleno no se utiliza en el proceso de SLA. Por lo tanto, existe la posibilidad de
imprimir las piezas en estado so6lido, lo que aumenta el peso y el consumo de resina.
Por lo tanto, es posible vaciar modelos. Los modelos ahuecados deben asegurarse
de que la resina dentro del modelo pueda drenar. Por esta razén, debe haber al
menos dos orificios de drenaje con un diametro de al menos 1 mm en el modelo. Al
menos uno de estos agujeros debe estar ubicado en el punto mas bajo del modelo.
Si la resina en un modelo ahuecado no puede drenar debido a la falta de orificios de
drenaje, el modelo estallara. Esto es causado por la desgasificacion de la resina. La
pregunta no es si el modelo estallara, sino cuando. Dado que la fuga de resina
supone un riesgo para la salud, este riesgo debe evitarse a toda costa.

Para imprimir de manera estable los modelos con voladizo, el material de soporte
también se inserta dentro del modelo hueco. Para ello, se deben seguir los
siguientes pasos:

Posicion del modelo
Ahuecar el modelo

Hacer agujeros de drenaje
Crear material de apoyo
Rebanado del modelo

RN =

En nuestro ejemplo, colocaremos un modelo de iglesia en la placa de construccion
para que los orificios de drenaje se puedan insertar en una parte suficientemente
grande del modelo.

llustracion12 Posicionamiento del modelo

El consorcio del proyecto T4VIS In 3D* Acuerdo No.: 2020-1-DE02-KA202-007620
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Al activar el boton, se abre un cuadro de dialogo.

Hollow

Wall Thickness: . 300 3 mm
Precision: |_'_ 0,00 :_'_| %
Infill Structure: | None V¥ |

B Hollowing process animation
B Inner Quter

Start

N

llustracién13 Cuadro de didlogo hueco

El grosor de la pared se puede especificar en esta ventana de dialogo. Incluso con
modelos pequefios, esto no debe ser inferior a 1 mm. También se puede especificar
una estructura de relleno para modelos con voladizos de 90°. En nuestro caso esto
se puede omitir. Al activar el botdn "Inicio" se ahueca el modelo.

Luego seleccione el botén "Cavar hoyo".n

Aparece una ventana de dialogo en la que se pueden definir los siguientes puntos:

1. La forma del orificio de drenaje
2. El diametro del orificio de drenaje
3. La profundidad del orificio de drenaje.

Activar el botdn "Anadir un agujero” te lleva de vuelta a la ventana.

Dig Hole

Shape: | Circle v
Size: | 150 2 mm
Depth: |._ 5,00 3-_| mm
Perpendicular to: | Model v

Keep the hole
B Dig hole continuously

Add a hole

llustracién14 Ventana de cavar hoyo
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El marcador verde se puede colocar en la posicion deseada con el puntero del ratén.
El agujero se inserta haciendo clic en el botén izquierdo del raton. De la misma
manera, el segundo orificio se inserta en la parte inferior del hastial.

llustracién15Posicionamiento del orificio de drenaje

La estructura de soporte se disefia entonces como se ha descrito en el capitulo 3.2 y
el modelo es cortado.

El consorcio del proyecto T4VIS In 3D* Acuerdo No.: 2020-1-DE02-KA202-007620
Versiéon 1*21-08
-16-



| T4Visem | Co-funded by the [JJEETS

\

-

Erasmus+ Programme *:
| ZD of the European Union Ak

5 Lista de Figuras

Figura 1 Pantalla de VErsion ... 4
Figura 2 Interfaz de usuario de ChituboX...............ceiiiiiiiiiiice e, 5
Figura 3 Ventana de seleccion de impresora ... 6
Figura 4 MOVEr COMPONENTE ... ..coiiiiiiieeiiie e e e e e e e e e e e eeeenas 8
Figura 5 FUNCION de rotacCion ............ccoviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 8
Figura 6 FUNCION "ESCala" .........cooomiii e 9
Figura 7 Doblado de componentes planos imMpresos.............eciveeeeeeeeeiiiiiiiiee e eeeeeees 10
Figura 8 Posicionamiento del componente con la funcion "Girar" ............................ 11
Figura 9 Ventana de Chitubox con configuraciones de soporte ..........ccccceevvveeeeenen. 12
Figura 10 Afadir barra de soporte activada................ccoovviiiiiiiiii i, 13
Figura 11 Estructura de soporte agregada manualmente en el borde...................... 13
Figura 12 Posicionamiento del modelo................uoiiiiiiiiiiiiicce e, 14
Figura 13 Cuadro de dialogo HUECO...........ccoeviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeee 15
Figura 14 Ventana de Cavar NOYO........coooiiiiiiiiiiccee e e e e e aenees 16

Figura 15 Posicionamiento del orificio de drenaje ... 16

*
*



	Tabla de contenido
	1  Slicers SLA
	2 Interfaz de usuario de Chitubox
	2.1 Configuración de la impresora
	2.2 Barra de menús
	2.3 Barra de herramientas

	3 Posicionar y cortar una pieza
	3.1 Posicionamiento correcto
	3.2 Fijación de la estructura de soporte
	3.3 cortar la parte

	4 vaciando el modelo
	5 Lista de Figuras

