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1. LAMINADO EN SISTEMAS DE MODELADO POR
DEPOSICION FUNDIDA

En un sistema de modelado por deposicion fundida, en el software encargado de

la laminacidn [18], [19] se tiene en cuenta parametros de: se configura en el software
encargado de la laminacién:

e Configuracién de impresion.
e Configuracion del filamento.
e Configuracion de la impresora. relacionados con el filamento que se va a

extruir y unos parametros de la impresora:
1.1. CONFIGURACION DE IMPRESION

e Capas y perimetros
o Altura de la capa
»= Altura de la capa (mm): esta configuracién controla la altura
(y, por tanto, el nUmero total) de las capas. Las capas mas
delgadas brindan una mayor precision, pero requieren mas
tiempo para imprimir.
= Altura de la primera capa (mm o %): al imprimir con alturas
de capa muy bajas, es posible que desee imprimir una capa
inferior mas gruesa para mejorar la adhesion y la tolerancia
de las placas de construccién no perfectas. Esto se puede
expresar como un valor absoluto o como un porcentaje sobre
la altura de capa predeterminada.
o Carcasas verticales
= Perimetros (u.): esta opcidn establece la cantidad de

perimetros que se generaran para cada capa.

R

Autor: Luis Bueno Sainz -1-
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Ilustracion 1. Objeto con 3 perimetros (izquierda) y 5 perimetros (derecha).

* Modo vaso (si/no): esta funcidn aumentara Z gradualmente
mientras imprime un objeto de pared simple para eliminar
cualquier costura visible. Esta opcidn requiere un perimetro
Unico, sin relleno, sin capas soélidas superiores y sin material
de soporte.

o Carcasas horizontales

= Capas solidas (u.): establece la cantidad de capas solidas
superiores e inferiores, en el inicio y en el final de la
impresion

o Calidad

= Perimetros adicionales si es necesario (si, no): afade
perimetros extra en paredes inclinadas para evitar huecos.

= Asegurar el espesor de la carcasa vertical (si, no): afiade un
relleno completo cerca de las superficies inclinadas para
garantizar el ancho vertical solicitado en la seccién capas
solidas.

= Evitar cruzar perimetros (si, no): optimiza los movimientos
de desplazamiento para minimizar el cruce de perimetros.
Esto es principalmente Gtil con extrusores Bowden que
sufren de goteo.

= Detector de paredes delgadas (si, no): detecta muros de
ancho unico.

= Detector de perimetros con puentes (si, no): ajusta el flujo
para salientes, para aplicar la velocidad del puente a ellos y
habilitar el ventilador.

o Avanzado

= Posicion de la costura (aleatorio, mas cercano, alineado,
trasera): define la posicion de los puntos de inicio de los
perimetros.

*= Perimetros externos primero (si, no): imprime perimetros de
contorno desde el mas externo hasta el mas interno en lugar
del orden inverso predeterminado

e Relleno
o Relleno
* Densidad del relleno (0%-100%): densidad de relleno

interior.

-2 - Autor: Luis Bueno Sainz
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Patron del relleno (rectilineo, rejilla, tridngulos, estrellas,

cubico, lineal, concéntrico, panel de abeja, panel de abeja
3D, giroide, curva de Hilbert, Acordes de Arquimedes,
Octagram Spiral): para el relleno de baja densidad.

Ilustracion 2. Patrones de relleno: rectilineo (1), rejilla (2), triangulos (3), estrellas (4), cubico
(5), lineal (6), concéntrico (7), panel de abeja (8), panel de abeja 3D (9), giroide (10), curva de
Hilbert (11), acordes de Arquimedes (12) y octagram spiral (13).

Autor: Luis Bueno Sainz -3 -
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= Patron de relleno superior (rectilineo, concéntrico, Curva de
Hilberto, Acordes de Arquimedes, Octagram Spiral): este
patron solo afecta a la capa visible y no a la adyacentes.

= Patréon de relleno inferior (rectilineo, concéntrico, Curva de
Hilberto, Acordes de Arquimedes, Octagram Spiral):

o Reduccién de tiempo de impresién

= Cambiar el relleno cada (capas): esta caracteristica permite
combinar el relleno y acelerar la impresién mediante la
extrusién de capas de relleno mas gruesas a la vez que se
preservan los finos perimetros y, por tanto, la precision.

= Solo rellenar cuando sea necesario (si, no): esta opcién
limita el relleno a las areas realmente necesarias para
soportar techos.

o Avanzado

= Relleno sélido cada (capas): esta caracteristica permite
forzar una capa sélida en cada nimero de capas.

= Angulo de relleno (°): dngulo base predeterminado para
orientacion de relleno.

= Area del umbral de relleno sélido (mm?2): forzar el relleno
solido para las regiones que tienen un area mas pequefia que
el umbral especificado.

= Angulo de puente (°): anulacién de angulo de puente.

*» Solo retraer al cruzar perimetros (si, no): desactiva la
retraccion cuando la trayectoria de desplazamiento no
supera los perimetros de la capa superior.

= Rellenar antes que los perimetros (si, no): cambia el orden
de impresion de los perimetros y el relleno haciendo que el
ultimo sea el primero.

e Falda y balsa

-4 - Autor: Luis Bueno Sainz
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o Falda
Ilustracion 3. Objeto laminado sin falda (izquierda) y con falda (derecha).

*= Bucles (vueltas): nimero de vueltas para la falda.

= Distancia al objeto (mm): distancia entre falda y objeto.

= Altura de la falda (capas): en cantidades altas es empleada
como escudo contra corrientes de aire.

* Longitud minima de filamento extruido (mm): genera no
menos que el nimero de bucles de falda requeridos para
consumir la cantidad especificada de filamento en la capa
inferior.

o Balsa
Ilustracion 4. Objeto laminado sin balsa (izquierda) y con balsa (derecha).

= Anchura de la balsa (mm): ancho horizontal del borde que

se imprime alrededor de cada objeto en la primera capa.
e Material de soporte
Autor: Luis Bueno Sainz -5-
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Ilustracion 5. Objeto laminado con material de soporte (color verde)

o Material de soporte

o Balsa

Generar material de soporte (si, no).

Soportes generados automaticamente (si, no): se generan
de manera automatica segun el valor del umbral de voladizo.
Umbral de voladizos (°): este valor representa la pendiente
mas horizontal que puede imprimir sin material de soporte.
Forzar soportes para la primera (capas): generar material de
soporte para la cantidad especificada de capas contando
desde abajo, independientemente de si el material de
soporte normal esta habilitado o no e independientemente

de cualquier umbral de angulo

Capas de balsa (capas): el objeto sera elevado por ese
numero de capas y se generara material de soporte debajo

de él.

o Opciones de material de soporte y balsa

Distancia Z de contacto (mm): distancia vertical entre el
objeto y la interfaz del material de soporte.

Patrén: mismos que el sistema.

Con proteccién alrededor del soporte (si, no): afiade una sola
linea de perimetro alrededor de la base del soporte.
Espaciado entre patrones (mm): espaciado entre las lineas
de material de soporte.

Angulo del patrén (°): rotacion del patron de material de
soporte en el plan horizontal.

Capas de interfaz (capas): nimero de capas de interfaz para

insertar entre objetos y el material de soporte.

Autor: Luis Bueno Sainz
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= Espaciado de patron de interfaz (mm): espaciado entre
lineas de interfaz.
= Bucles de interfaz (si, no): cubre la capa de contacto superior
de los soportes con bucles.
= Soporte en la base solamente (si, no): solo crea soportes si
esta en contacto con la plataforma.
= Separacion XY entre un objeto y su soporte (mm o %):
separacién XY entre un objeto y su soporte. Si se expresa
como porcentaje, se calcula sobre el ancho del perimetro
externo.
= No soportar puentes (si, no): evita que se genere material
de soporte debajo de las dreas con puente.
e Velocidad
o Velocidad para movimientos de impresién
= Perimetros (mmy/s): velocidad de los perimetros.
*= Perimetros pequefios (mm/s o %): esta configuracion afecta
la velocidad de los perimetros con un radio < 6,5 mm.
*= Perimetros externos (mm/s o %): esta configuracion afecta
a la velocidad de los perimetros externos (los visibles)
= Relleno (mm/s): velocidad para imprimir el relleno interno.
= Relleno sdlido (mm/s 0 %): velocidad para imprimir regiones
solidas.
= Relleno sélido superior (mm/s o %): velocidad para imprimir
capas sélidas superiores.
= Material de soporte (mm/s): velocidad para imprimir
material de soporte.
= Interfaz del material de soporte (mm/s o0 %): velocidad para
imprimir capas de interfaz de material de soporte.
= Puentes (mm/s): velocidad para imprimir puentes.
= Relleno (mm/s): velocidad para llenar pequefios espacios
usando movimientos cortos en zigzag.
o Velocidad para movimientos sin impresion
= Recorrido (mm/s): velocidad para movimientos (saltos entre
puntos de extrusion distantes).
o Modificadores
= Velocidad de la primera capa (mm/s o %): velocidad para
todos los movimientos de impresion de la primera capa.

o Control de aceleracion

Autor: Luis Bueno Sainz -7 -
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Perimetros (mm/s?): aceleracion para perimetros.

Relleno (mm/s?): aceleracién usada para el relleno.

Puente (mm/s?): aceleracion usada para puentes.

Primera capa (mm/s?): aceleracion para la primera capa.
Por defecto (mm/s?): aceleracion después de que se usen los

valores especificos de cada funcién.

o Velocidad automatica

Velocidad maxima de impresién (mm/s): esta configuraciéon
se utiliza para establecer la velocidad de impresion mas alta
que se desea permitir.

Velocidad volumétrica maxima (mm?3/s): se usa para
establecer la velocidad volumétrica maxima que admite el

extrusor.

e Mdltiples extrusores

o Extrusores

Extrusor para perimetros

Extrusor para el relleno

Extrusor para el relleno sélido

Extrusor para el material de soporte/falda/balsa

Extrusor para el material de soporte o balsa

o Prevencion de goteo

Habilitar (si, no): reduce la temperatura de las extrusiones
inactivas para evitar el goteo.
Variacion de temperatura (A°C): diferencia de temperatura

que se aplica cuando el extrusor no esta activo.

o Torre de limpieza

e Avanzado

o Ancho de extrusion

Ancho de extrusion por defecto (mm o %)
Primera capa (mm o %)

Perimetros (mm o %)

Perimetros externos (mm o %)

Relleno (mm o %)

Relleno sélido (mm o %)

Relleno soélido superior (mm o %)

Material de soporte (mm o %)

o Superposicidon

Superposicion de relleno/perimetros (mm o %)

Autor: Luis Bueno Sainz
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o Flujo
= Relacién de flujo del puente
o Rebanando
= Radio de cierre de los huevos al laminar (mm)
= Resolucion (mm)
= Compensacion de tamafio XY (mm)
= Compensacion de pie de elefante. (mm)
o Otro

= Enlazar objetos de varias partes (si, no)

1.2. CONFIGURACION DEL FILAMENTO

e Filamento
o Temperatura
= Color: como ayuda visual
= Diametro (mm): generalmente 1.75 o 3.
= Multiplicador de extrusiéon (u.): este factor cambia la
cantidad de flujo proporcionalmente.
= Densidad (g/m?3): empleado para informacion estadistica.
= Coste (€/Kg): empleado para informacion estadistica.
o Temperatura (°C)
= Extrusor
e Primera capa
e Otras capas
= Base
e Primera capa
e Otras capas
e Enfriamiento
o Habilitar
= Mantener el ventilador siempre encendido (si, no): si esta
opcion esta habilitada el ventilador nunca se desactiva y se
mantiene funcionando al menos a su velocidad minima.
= Habilitar el enfriamiento automatico (si, no): este indicador
habilita la Iégica de enfriamiento automatico que ajusta la
velocidad de impresidn y la velocidad del ventilador segun el
tiempo de impresion por capa.
o Configuracion del ventilador
= Velocidad (%)

Autor: Luis Bueno Sainz -9 -
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e Minima
e Maxima

= Velocidad para puentes (%)

= Desactivar el ventilador para la primera (capas): desactiva
el ventilador durante las capas iniciales de manera que no
empeora la adhesién.

e Avanzado
o Propiedades del filamento

= Tipo de filamento: para uso en cédigos G personalizados.

= Material soluble (si, no): empleado como material para un
soporte soluble.

e Codigo G personalizado

1.3. CONFIGURACION DE LA IMPRESORA

e General
o Tamaio y coordenadas
= Forma de la base de impresidn
= Maxima altura de impresién
» Ajuste en la altura Z
o Capacidades
= Extrusores
= Extrusor Unico de multiples materiales
e Cddigo G personalizado
o Inicio
o Final
o Antes del cambio de capa
o Tras un cambio de capa
e Limites de la maquina
o Avance maximo
= Velocidad maxima (mm/s) de X, Y, Zy E.
o Aceleraciones maximas
* Aceleracion maxima (mm/s?) de X, Y, Z vy E.
o Limites de jerk: maxima diferencia de velocidad para que un
movimiento se considere brusco.
o Avances minimos
e Extrusor

o Tamano

-10 - Autor: Luis Bueno Sainz
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= Diametro de la boquilla (mm)
o Limites de altura de la capa
*  Maximo (mm)
=  Minimo (mm)
o Posicion (para impresoras con multiples extrusores)
= Offset del extrusor (mm)
o Retraccién
= Largo (mm): cuando se activa la retraccion, el filamento se
retira en la cantidad especificada.
= Levantar Z (mm): el eje Z se levanta rapidamente cada vez
gue se active una retraccion.
= Velocidad de retraccién (mm/s)
= Velocidad de de retraccién (mm/s)
= Longitud adicional en el reinicio (mm)
= Distancia minima después de la retraccion (mm)
= Retraer en el cambio de capa (si, no)
* Limpiar mientras se retrae (si, no)
= Retracta cantidad antes de limpiar (%)

o Previsualizacion.

Autor: Luis Bueno Sainz -11 -
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Configuracion Marlin (Configuration.h)
2. CONFIGURACION MARLIN

(CONFIGURATION.H)

2.1. SELECCION PLACA BASE

En el archivo boards.h hay una lista de todas las placas base soportadas por la
version de Marlin. Estan divididas por procesador asi que en la seccion de LPC1768 ARM
Cortex M3 se encuentra la placa que en Marlin tiene |la
BOARD_BTT_SKR_V1_4_TURBO.

denominacion:

Ilustracion 6. Configuracion Marlin. Seleccién placa base

Haciendo esta seleccidon automaticamente se selecciona el archivo con la
configuraciéon pins_BTT_SKR_V1_4.h asi como el procesador.

2.2. EXTRUSOR Y FILAMENTO

Ilustracion 7. Configuracion Marlin. Extrusor y filamento

La configuracion del didmetro del filamento se emplea para mediciones del
volumen de filamento empleado

2.3. TERMISTORES

Los dos termistores usados son 100k que en Marlin tienen la denominacién de “1”
por lo que TEMP_SENSOR_O0 y TEMP_SENSOR_B tienen que ser 1.

-12 - Autor: Luis Bueno Sainz
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Ilustracién 8. Configuraciéon Marlin, termistores

2.4. TEMPERATURA MAXIMA

Limite a partir del cual se apagaran tanto la cama BED_MAXTEMP como el fusor

HEATER_O_MACTEMP para proteger los componentes.

]l
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Ilustracién 9. Configuracién Marlin, temperaturas maximas

2.5. PID

Esta calibracion tiene que hacerse una vez la maquina esta funcionando.
2.6. EXTRUSION FRIA

Esta configuracion impide extruir material cuando la temperatura del fusor se

encuentra por debajo de cierta temperatura.

Ilustracién 10. Configuracion Marlin, extrusion fria

Autor: Luis Bueno Sainz -13 -
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2.7. LOGICA DE FINALES DE CARRERA

Los ejes X e Y usan sensorless homing por lo que la configuracion correspondiente
a estos no se aplicara. El eje Z usa un sensor normalmente abierto por lo que la l6gica
tendra que invertirse.

Ilustracion 11. Configuracion Marlin, I6gica finales de carrera

2.8. CONTROLADORES

Por defecto aun estando estas lineas comentadas la configuracion es para A4988.

Ilustracion 12. Configuracion Marlin, controladores

2.9. PaAsos/MM

Calculadora.

- 14 - Autor: Luis Bueno Sainz
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lee, 168, 468, 144

Ilustracion 13. Configuracion Marlin, pasos/mm

2.10. VELOCIDAD MAXIMA

Esta configuracién se puede definir, pero sera el G-Code el que tenga la Ultima
palabra ya que estos parametros estan definidos en cada G-Code.

Ilustracion 14. Configuracion Marlin, velocidad maxima

2.11. ACELERACION MAXIMA

Ocurre lo mismo que en la velocidad maxima. Se dejan los parametros por
defectos ya que pueden ser modificados por el G-Code.

Ilustracion 15. Configuracion Marlin, aceleracion maxima

2.12. OTRAS ACELERACIONES MAXIMAS

El laminador también tiene la capacidad de sobrescribir estos parametros.

Autor: Luis Bueno Sainz -15 -
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Ilustracion 16. Configuracion Marlin, otras aceleraciones maximas

2.13. ACELERACIONES EN ESQUINAS

“Junction derivation” usa un algoritmo para calcular la velocidad de movimiento
del extrusor mientras imprime en esquinas dependiendo de la aceleracion, el angulo y
el factor “Juntion derivation”. Esta configuracién sustituye a “Jerk” que fija el cambio
minimo de velocidad que requiere aceleracion. Cuando se cambia direccion y la
velocidad de movimiento, si la diferencia de velocidad es menor que el valor de Jerk no

se hace sin aceleracién, es decir, casi instantaneamente.

Ilustracion 17. Configuracion Marlin, aceleraciones en esquinas

Igual que el PID es una configuracion que hay que ajustar con la maquina montada
porque se considera un proceso de calibracion y hay que ajustar los parametros en

funcion de los resultados de una pieza test.

2.14. TIPO DE SENSOR NIVELACION Z

El tipo de sensor es fijo por lo que hay que descomentar:

- 16 - Autor: Luis Bueno Sainz
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Ilustracion 18. Configuracion Marlin, tipo de sensor Z

2.15. OFFSET RELATIVO AL NOZZLE

Si el sensor esta a la derecha o detras de la boquilla el valor serd negativo, por el
contrario, si estd a la izquierda o delante el valor sera positivo.

En el sensor se encuentra 23 mm a la derecha y 5 mm detras por lo tanto:

Ilustracion 19. Configuracion Marlin, offset relativo a nozzle

2.16. VELOCIDAD EN LA CALIBRACION

Define la velocidad de desplazamiento durante la calibraciéon en diferentes puntos.

Si no se obtienen mediciones adecuadas sera necesario reajustar este valor a una
velocidad inferior.

Ilustracion 20. Configuracion Marlin, velocidad de calibracion

2.17. SENTIDO DE DESPLAZAMIENTO DE EJES

Esta funcion invierte el sentido del desplazamiento, es equivalente a desconectar
el conector del motor a la placa y conectarlo al revés.

Ilustracién 21. Configuracién Marlin, sentido de desplazamiento de ejes

2.18. SENTIDO DE GIRO DEL EXTRUSOR

Equivalente a la configuracion anterior, pero para el extrusor.

Autor: Luis Bueno Sainz -17 -
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Ilustracion 22. Configuracion Marlin, sento de giro del extrusor

2.19. DIMENSIONES DE LA CAMA CALIENTE

Ilustracién 23. Configuracion Marlin, dimensiones de la cama caliente

2.20. SENSOR DE FILAMENTO

Desactivado por defecto, hay que descomentar la primera linea.

Ilustracion 24. Configuracion Marlin, sensor de filamento

El comando M600 es un script que mueve el extrusor a cierta posicion cuando se

activa por que se ha terminado el filamento.

-18 - Autor: Luis Bueno Sainz
428.18.87



Escuela Universitaria
Politécnica - La Almunia
Centro adscrito

Universidad Zaragoza

="

Disefo y construccion de una impresora 3D

Configuracion Marlin (Configuration.h)

2.21. TIPO DE NIVELACION DE CAMA CALIENTE

Hay que descomentar el tipo de nivelacién, en este caso bilinear grid que hace

mediciones en una cuadricula y aplica una compensacion con interpolaciones.

Ilustracion 25. Configuracion Marlin, tipos de nivelacion

2.22. NUMERO DE PUNTOS DE CALIBRACION

El nUmero de puntos en X también define el nUmero en Y por lo que haremos una
matriz de 3x3 para conseguir nueve puntos de calibracion.

Ilustracién 26. Configuracién Marlin, niumero de puntos de calibracion

Por defecto la posicion HOME en una impresora cartesiana esta a la izquierda de la
parte frontal.

2.23. ASIMETRIAS DE LA CAMA CALIENTE

Por defecto desactivado, habria que ver si es necesario activar este ajuste una vez
la maquina esté en funcionamiento.

2.24. Uso bE EEPROM

Autor: Luis Bueno Sainz
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Activa el uso de la memoria EEPROM para mantener configuraciones cuando la

maquina se apaga y vuelve a encender.

Ilustracion 27. Configuracion Marlin, EEPROM

2.25. TEMPERATURAS PRECONFIGURADAS

Ilustracién 28. Configuracién Marlin, temperaturas preconfiguradas

Se pueden editar, quitar o afiadir mas. Esta opcidon permite seleccionar una

configuracion por defecto en funcidn del material que se va a usar para imprimir.

Esa configuracion empieza a calentar cama y extrusor, pero es el G-Code el que

tiene la configuracidon correcta, esto solo se usa para salvar tiempo.

2.26. NOZZLE PARK

- 20 - Autor: Luis Bueno Sainz
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Es una configuracién que ha de activarse si se tiene el sensor de filamento. Esta

configuracién indica a que posicidon ha de moverse cuando detecta que el filamento se
ha acabado.

Ilustracion 29. Configuracion Marlin, nozzle park

2.27. LCD

Se define idioma, soporte para tarjetas SD

Ilustracién 30. Configuracién Marlin, LCD
Y su activacion

Ilustracion 31. Configuracion Marlin, selecciéon de LCD

2.28. ALTAVOZ

Activa el altavoz integrado en la placa por si hay algun tipo de alerta emitira un
sonido.

Ilustracién 32. Configuracion Marlin, altavoz

Autor: Luis Bueno Sainz -21 -
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3. CONFIGURACION MARLIN

(CONFIGURATION_ADV.H)

3.1. FUGA TERMICA

La fuga térmica[60] ocurre en situaciones en las que un aumento de la
temperatura cambia las condiciones de una manera que causa un aumento adicional de

la temperatura, lo que a menudo conduce a un resultado destructivo.

Se controla los incrementos de temperatura en periodos de tiempo, si no se
cumplen estas condiciones considera un fallo y se para la maquina. Esta configuraciéon
activada se puede mantener en los parametros por defecto y en funcion de lo rapido

que caliente la cama o el extrusor hacer un ajuste.

3.2. VENTILADOR DEL EXTRUSOR

Por defecto estos ventiladores estédn configurados para funcionar siempre y no
cuando cierta temperatura es superada (EXTRUDER_AUTO_FAN_TEMPERATURE).

Habra entonces que indicar el pin en el que esta conectado el ventilador, en este

caso el 2.04.

Ilustracion 33. Configuracién Marlin, ventilador del extrusor

Home bump se produce cuando el final de carrera es pulsado, se retrocede un
poco y se vuelve a pulsar para asegurarse que ese final de carrera y esa pulsacion han

-22 - Autor: Luis Bueno Sainz
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sido correctas. Esta funcion tiene que ser desactivada porque no se usan finales de
carrera.

Ilustracion 34. Configuracion Marlin, home bump

3.4. BABYSTEPPING

Esta funcién permite el movimiento de los ejes en incrementos muy pequefios sin
que cambie la posicion del eje, se utiliza principalmente para ajustar la altura del eje Z

mientras se imprime la primera capa. Se considera una calibraciéon en tiempo real.

Esta configuracion modifica el valor Z de la configuracion offset relativo al nozzle
(2.15).

Ilustracion 35. Configuracion Marlin, babystepping

Importante decir que durante esta configuracién o calibracion en tiempo real el

final de carrera queda desactivado por lo que podria haber una colision de la boquilla
con la cama.

3.5. PAUSADO AVANZADO

Esta configuracion define que hace la maquina cuando ocurre un cambio de
filamento, ya sea por cambio de filamento (cambio de color, cambio de material, etc.),

0 que ocurre cuando se acaba el filamento. Esta configuracion es un complemento a la
anteriormente mencionada en 2.20.

Autor: Luis Bueno Sainz -23 -
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Ilustracién 36. Configuracién Marlin, pausado avanzado

3.6. CONFIGURACION AVANZADA DE

CONTROLADORES

3.6.1. Modo funcionamiento

- 24 - Autor: Luis Bueno Sainz
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Ilustracion 37. Configuraciéon Marlin, modo funcionamiento

3.6.2. Monitorizacion

Ilustracion 38. Configuracion Marlin, monitorizacion

3.6.3. Activacion sensorless homing

Ilustracién 39. Configuracion Marlin, sensorless homing

La sensibilidad esta definida en un rango de 0 a 255, cuanto menor sea el valor
menos sensitivo es.

3.6.4. Debug

Ilustracion 40. Configuracién Marlin, debug

Autor: Luis Bueno Sainz -25 -
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Informe de analisis de tensién

Informe de analisis de tension

d\ AUTODESK.

Archivo analizado: VARILLA LISA Y.ipt

Version de Autodesk Inventor:

2020.3 (Build 243373000, 373)

Fecha de creacion:

11/06/2020, 14:27

Autor del estudio:

Luis Bueno

Resumen:

@ Informacion de proyecto (iProperties)

E Resumen

2 Proyecto
N° de pieza VARILLA LISA'Y
Disefnador Luis Bueno
Coste 0,00 €
Fecha de creacion| 19/03/2020

B Estado
| Estado del disefio| Trabajo en curso|

B Propiedades fisicas

Material Acero, carbono

Densidad 7,85 g/cm~3

Masa 0,131791 kg

Area 8494,87 mm~2

Volumen 16788,7 mm~3
x=0,000000000836544 mm

Centro de gravedad|y=0 mm
z=167 mm

Nota: los valores fisicos pueden ser diferentes de los valores fisicos utilizados por CEF indicados a continuacion.

= Bending

Objetivo general y configuracion:

Objetivo del disefio Punto unico

Tipo de estudio

Analisis estatico

Fecha de la Ultima modificacion

11/06/2020, 14:23

Detectar y eliminar modos de cuerpo rigido [No

Configuracion de malla:

Tamario medio de elemento (fraccion del diametro del modelo)

0,05

Tamafio minimo de elemento (fraccion del tamafio medio)

0,1

Factor de modificacion

1,5

Angulo méaximo de giro

20 gr

Crear elementos de malla curva

Si

= Material(es)

file:///C:/Users/luisb/Desktop/VARILLA LISA Y.ipt Informe de andlisis de tension 11_06_2020.html
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11/6/2020 Informe de andlisis de tension
Nombre Acero, carbono
Densidad de masa 7,85 g/cm”3
General Limite de elasticidad 350 MPa
Resistencia maxima a traccion 420 MPa
Mddulo de Young 200 GPa
Tension Coeficiente de Poisson 0,29 su
Mddulo cortante 77,5194 GPa
Nombre(s) de pieza | VARILLA LISA Y.ipt

2 Condiciones de funcionamiento

= Fuerza:1

Tipo de carga|Fuerza
Magnitud 1000,000 N
Vector X 0,000 N
Vector Y 0,000 N
Vector Z -1000,000 N

[ Cara(s) seleccionada(s)

file:///C:/Users/luisb/Desktop/VARILLA LISA Y.ipt Informe de analisis de tension 11_06_2020.html 2/28
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Informe de analisis de tension

B Restriccion fija:1
| Tipo de restriccién | Restriccion fija|

E Cara(s) seleccionada(s)

file:///C:/Users/luisb/Desktop/VARILLA LISA Y.ipt Informe de analisis de tension 11_06_2020.html
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2 Resultados

B Fuerza y pares de reaccion en restricciones
[ T T 1
file:///C:/Users/luisb/Desktop/VARILLA LISA Y.ipt Informe de analisis de tension 11_06_2020.html 4/28
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Nombre de la restriccion |Fuerza de reaccion

Informe de analisis de tensién
Pares de reaccion

Tension de Von Mises

0,0186536 MPa

0,175382 MPa

Primera tension principal

-0,110531 MPa

0,136414 MPa

Tercera tension principal

-0,150218 MPa

-0,0623318 MPa

Desplazamiento 0 mm 0,00000132684 mm
Coeficiente de seguridad 15su 15su

Tension XX -0,14142 MPa 0,0209144 MPa
Tension XY -0,0208774 MPa 0,0209454 MPa
Tension XZ -0,0967115 MPa 0,0957986 MPa
Tension YY -0,137816 MPa 0,0202399 MPa
Tension YZ -0,090034 MPa 0,0971165 MPa
Tension ZZ -0,120192 MPa 0,0531301 MPa

Desplazamiento X

-0,00000132273 mm

0,00000130375 mm

Desplazamiento Y -0,00000130577 mm |0,00000130423 mm
Desplazamiento Z -0,000000213967 mm|0,000000211551 mm
Deformacion equivalente 0,000000298474 su |0,00000075958 su
Primera deformacion principal |-0,000000176092 su |0,000000746997 su
Tercera deformacion principal |-0,000000574312 su  |-0,000000285457 su
Deformacion XX -0,000000408373 su |0,0000000258812 su
Deformacion XY -0,000000134659 su |0,000000135098 su
Deformacion XZ -0,000000623789 su |0,000000617901 su
Deformacion YY -0,000000444432 su |0,0000000269828 su
Deformacion YZ -0,00000058072 su  |0,000000626401 su
Deformacion ZZ -0,00000040972 su  |0,000000295064 su

B Figuras

E Tensién de Von Mises

file:///C:/Users/luisb/Desktop/VARILLA LISA Y.ipt Informe de andlisis de tension 11_06_2020.html

Autor: Luis Bueno Sainz
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Magnitud  Componente (X, Y, Z) | Magnitud |Componente (X, Y, Z)
ON ONm
Restriccion fija:1 ON ON ONm ONm
ON ONm
B Resumen de resultados
Nombre Minimo |[Maximo
Volumen 16788,7 mm~3
Masa 0,131791 kg
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11/6/2020 Informe de anélisis de tension

E Primera tension principal
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E Tercera tension principal
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11/6/2020 Informe de anélisis de tension

E Desplazamiento
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E Coeficiente de seguridad
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11/6/2020 Informe de anélisis de tension

E Tensiéon XX
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E Tensién XY
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11/6/2020 Informe de anélisis de tension

E Tensién XZ
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E Tensién YY
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11/6/2020 Informe de anélisis de tension

E Tensién YZ
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111612020 Informe de analisis de tension

E Tensién 2Z
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11/6/2020 Informe de anélisis de tension

B Desplazamiento X
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