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Fundamentos

Desde las primeras Mdquinas Herramientas automatizadas por Control Numérico
Computarizado (CNC) y con los programas de Disefio (CAD) y Mecanizado Asistido
por Computadora (CAM), las tecnologias digitales han ido modificado las practicas
del disefio y la industria; su impacto ha sido la reduccion de costos y tiempos, asi
como también el aumento de la calidad y precisién en todo el ciclo de produccidn.
La integracion de los entornos de disefio y programacion en los sistemas
CAD/CAM vy el mas reciente fenémeno de la impresion 3D, han adquirido una
ascendente trayectoria que generd una de las dreas mas dindmicas del cambio
tecnoldgico en nuestra época.

Considerada como un innovacion radical y uno de los pilares de la denominada
Industria 4.0., la fabricacién digital se consolida como un nuevo campo de
investigacion y desarrollo fundamental para el sistema de ciencia y tecnologia

nacional, y como un factor decisivo en la competitividad de la industria.

Objetivos
La finalidad principal de las asignaturas Tecnologia, materiales y procesos IV y
Manufactura digital de la Licenciatura en Disefio Industrial y de Tecnologias
Sustractivas y Aditivas de la Especializacion en tecnologias de fabricacion digital,
es que el estudiante comprenda la potencialidad de la fabricacién digital en las
disciplinas proyectuales vinculadas a la industria y adquiera las habilidades
especificas que le permitan

incorporarla a su repertorio de soluciones

tecnoldgicas y a su capacidades proyectuales.

Metodologia

Los contenidos tedricos de las asignaturas tienen un importante apoyo practico
para fomentar el aprender-haciendo. Se proponen trabajos practicos que
impliguen una solucidon de disefio que aproveche las potencialidades de la
fabricacion digital y que puedan ser producidos con el equipamiento de los

talleres de la carrera.

Contenidos
Los proyectos exhibidos en esta muestra tienen como eje el cruce entre la

impresién 3D y otras tecnologias parte de la Industria 4.0 :

- 1ra Parte, Impresidn 3D y Robotizacidn de los objetos
Casos de disefio y prototipado mediante Impresién 3D y Arduino, estudiantes de
Tecnologia, materiales y procesos IV de la Lic. en DI y Tecnologias Aditivas y

Tecnologias Sustractivas de la ETFD, 2023 y 2024

- 2da Parte, Inteligencia Artificial en el flujo de trabajo de disefio
Casos de disefio asistido por IA e Impresién 3D, estudiantes de Manufactura

Digital, 2024

- 3ra Parte, Disefio Asistido por Algoritmos y fabricacion digital
Exploracion morfoldgica de impresidon 3D de plastico, ceramica y textiles mediante
Grasshopper, resultados de actividades de laboratorio de estudiantes auxiliares de
investigacion y docentes investigadores de la linea de investigacién en impresion
3D ceramica de la UNLa y CETMIC (UNLP-CIC-CONICET), en el marco de los
proyectos Amilcar Herrera de la UNLa 2019-2020 y 2022-2024



1. Robotizacion de los objetos.
Casos de diseno y prototipado
mediante Impresién 3D y Arduino
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1. Robotizacion de los objetos.
Casos de disefo y prototipado mediante Impresién 3D y Arduino:

1.a. Maceta inteligente Emotiva




1. Robotizacion de los objetos.
Casos de diseno y prototipado mediante Impresion 3D y Arduino:

1.b. Ldmpara de joyero

UN Tecnologia Materiales y lLJN IT’:::::Z?R/ Materiales y UN: Tecnologig g
Q. N & / '9ia Mater;;,
\u P\-o(eso\SN 0 FOM + Arduino TP N3 - Impresion FOM + Arduino La * Procesos 1y les y
A. TP N3 - \mpresi¢ N3~ Impresign £
Fampara de Joyero Ardui




1. Robotizacion de los objetos.
Casos de diseno y prototipado mediante Impresion 3D y Arduino:

1.c. Robot didactico Capybot




1. Robotizacion de los objetos.
Casos de diseno y prototipado mediante Impresion 3D y Arduino:

1.d. Papelero de apertura sin contacto Tuqui-Tuqui
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1. Robotizacion de los objetos.
Casos de disefo y prototipado mediante Impresién 3D y Arduino:

1.E. Medidor multifuncion

Display
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1. Robotizacion de los objetos.

Casos de disefo y prototipado mediante Impresién 3D y Arduino:

1.F. Dispenser de alimento El gato de Pavlov
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Plagueta Arduino MKR 1000 Servomotor 180° - 12 KgF

® 7

Buzzer (parlante) Fototransistor lateral

20mm (resistencia 220 ohmios)

Dispensador
inteligente de

alimento para gatos
47hs - 700g



1. Robotizacion de los objetos.
Casos de diseno y prototipado mediante Impresion 3D y Arduino:

1.G. Robdtica educativa “Cochecito”




1. Robotizacion de los objetos.
Caso de diseno y prototipado mediante corte laser CNC y Arduino:

1.H. Robdtica educativa El Caminante




1. Robotizacion de los objetos.
Casos de disefo y prototipado mediante Impresién 3D y Arduino:

1.1. Robdtica educativa SAJUBA, Fulbito
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Descargar la App Arduino RC Car

Activar el bluetooth en el celular

Abrir la App Arduino RC Car

Clickear en Bluetooth Disconnected
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https://www.instagram.com/robotica.sajuba/

Buscar “SAJUBOTROJO” - B
@ROBOTICA.SAJUBA

En el caso de los fulbito se llaman: “DEFE-FULBITO" y “ARGENTINA”"



https://www.instagram.com/robotica.sajuba/

1. Robotizacion de los objetos.
Casos de disefo y prototipado mediante Impresién 3D y Arduino:

1.). Robdtica Educativa SAJUBA, Kit basico de electricidad

https://www.instagram.com/robotica.sajuba/



https://www.instagram.com/robotica.sajuba/

2. Inteligencia Artificial en el flujo de
trabajo de disefio y fabricacion digital
Casos de diseno asistido por |1A e
impresion 3D
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2. Inteligencia Artificial en el flujo de trabajo de disefio y fabricacion digital.
Casos de disefno asistido por IA y prototipado digital

Herramientas de IA generativa empleadas en la ejercitacion
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2. Inteligencia Artificial en el flujo de trabajo de disefio y fabricacién digital.
Casos de diseno asistido por IA y prototipado digital

2.A. Mate

INTELIGENCIAS UTILIZADAS
Chat GPT para la generacidn del prompt.
m l@h KREA, LEONARDOQ.Al y MICROSOFT

BING para la generacién de imagenes
del prompt.
B® Microsoft Bing

MBShy MESHY y TRIPO para la generacion del
modelado 3D en formato malla, partiendo

de las imagenes generadas.

SOLIDWORKS para la correccién del @
modelado 3D B,

25 SOLIDWORKS

\"/'TFHF'D




2. Inteligencia Artificial en el flujo de trabajo de diseno y fabricacion digital.
Casos de diseno asistido por IA y prototipado digital

2.B. Juego de ajedrez 1
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2. Inteligencia Artificial en el flujo de trabajo de disefio y fabricacién digital.
Casos de diseno asistido por IA y prototipado digital

2.C. Juego de ajedrez 2

“chess piece with a pattern of grbtesque veins on its surface
Croquis CorelDraw  Vizcom Tripo texture with an Demon style”
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2. Inteligencia Artificial en el flujo de trabajo de disefio y fabricacién digital.
Casos de diseno asistido por IA y prototipado digital

2.D. Lapicero
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2. Inteligencia Artificial en el flujo de trabajo de disefio y fabricacién digital.
Casos de diseno asistido por IA y prototipado digital

2.E. Macetas

Leonardo

Meta Al

Posteriormente de tener Una imagen , se pasara la imagen por TRIPO Al, donde esta la
trasforma en un modelado 3D.

7/ TRIPO

Posteriormente pasarlo por el programa Meshmixer para bajarle la cantidad de poligonos «
malla

A




2. Inteligencia Artificial en el flujo de trabajo de diseno y fabricacion digital.
Casos de diseno asistido por IA y prototipado digital

2.F. Florero

VLS 09
Tripo y Chat Gpt

Partiendo de la imégen generada por
Chat GPT, utilicé un segundo programa
que genera modelados 3D de mallas a

partir de imagenes. TRIPO.

Chat Gpt generadorde 08
imdagenes

“Chat generame una imé@gen que demuestre que el objeto que creaste
tiene profundidad y no se queda en una sola foto de plano frontal,
rehace la imagen que creaste primero y hacela parecer 3D, vaciada
para que sirva de florero y con agujeros hueco”.

“Podrias simplificarla, para imprimir
en 3D"

Ejemplo 3

Meshmixer

Al tener un modelado en
formato de mallas, una
forma de suavizarlo es a
través de un tercer
programa, Meshmixer.

“He creado una version simplificada del
jarrén con un disefio de patrones
circulares huecos y una forma adecuada
para impresién 3D. Este jarrén tiene una
base de 100x100 mm y una altura de 150
mm, con un ensanchamiento en el medio.
La estructura estd disefiada para ser
imprimible en plastico, con un espesor de
pared consistente y sin detalles
excesivamente complejos”.

Pude corregir algunos
errores, agregando
material y suvicé los
agujeros para obtener el
mejor resultado posible a

1 la hora de imprimir.
-Chat GPT- Ejemplo 4




2. Inteligencia Artificial en el flujo de trabajo de disefio y fabricacién digital.
Casos de diseno asistido por IA y prototipado digital

2.G. Anillo plata




2. Inteligencia Artificial en el flujo de trabajo de diseno y fabricacion digital.
Casos de diseno asistido por IA y prototipado digital

2.H. Anillo 3 Copas




3. Disefio asistido por algoritmos y
fabricacion digital

Exploraciéon morfoldgica de impresion
3D de plastico, ceramica y textiles
mediante Grasshopper®

Estudiante
auxiliar de 1+D

Tema

Docente
investigador
** CETMIC (CIC —
UNLP — CONICET)

Espacio de
docencia e
investigacién

Roldan Lautaro

Harrdos Eteban

Piezas de PLA
demostrativas de
programaciéon de
impresion 3D en

grasshopper Ruscitti Andrés, | AH 2022 -
Matias Mendozzi 2024
Yocco Melina ..
Fanales ceramicos
. impresos 3D
Vernarelli Pilar
Variaciones
paramétricas de ondas
sobre un domo Ruscitti Andrés
Cuencos por capas
alternadas
Disefio e impresion 3D RE:SE:DTHA,\ESLT;;*
de una serie de piezas Serra Florencia*
Piccirilli Juan cerdmicas basadas en Paltrinieri AH 2019-
las ollas de la alfareria Agustina* 2020
tradicional de Casira (2021)

Disefio paramétrico y
produccién por
impresién 3D de una
serie de ocho piezas
huecas tramadas en
ceramica

Ruscitti Andrés
Rendtorff Nicolas*
Tapia Clara
Serra Florencia*
(2021)

Tramas textiles

Tapia Clara




Diseno asistido por algoritmos

* Elaboracién propia en base a Tedeschi, A. (2014). AAD
Algorithms-Aided Design (14th edition). Le Penseur.

El acto de dibujar a mano con lapiz y En el disefo en el plano o en el espacio asistido por computadora (CAD), el mouse
papel es un gesto natural que establece sigue siendo una prolongacion del cerebro. Simula la «presencia» de la mano en el
un enlace directo entre ideas y signos. entorno digital.

0 AddLine (Start, Eng)

En el modelado algoritmico basado en programacion de
scripts, las manos ingresan el texto del algoritmo en el
editor(A), que genera una geometria en el entorno de
modelado 3D (B)

En un software de modelado algoritmico basado en programacion

visual, como Grasshopper®, un algoritmo se crea mediante
recursos graficos sin la complejidad de escribir el script. El
diagrama paramétrico tiene el potencial de crear modelos
asociativos que exploran multiples configuraciones mediante el
control de los parametros de entrada



3. Disefio asistido por algoritmos y fabricacién digital
Exploracion morfoldgica de impresion 3D de plastico, ceramica y textiles mediante Grasshopper®

3.A. Piezas de PLA demostrativas de programacion de impresion 3D en Grasshopper®




3. Disefio asistido por algoritmos y fabricacién digital
Exploracién morfoldgica de impresion 3D de plastico, ceramica y textiles mediante
Grasshopper®

3.B. Fanales ceramicos impresos 3D




3. Disefio asistido por algoritmos y fabricacién digital
Exploraciéon morfoldgica de impresidon 3D de plastico, ceramica y textiles mediante Grasshopper®

3.C. Variaciones paramétricas de lazos
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3. Diseno asistido por algoritmos y fabricacion digital
Exploracion morfolégica de impresion 3D de plastico, ceramica y textiles mediante Grasshopper®

3.D. Canastas, capas alternadas
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3. Disefio asistido por algoritmos y fabricacién digital
Exploraciéon morfoldgica de impresidon 3D de plastico, ceramica y textiles mediante Grasshopper®

3.E. Disefo e impresion 3D de una serie de piezas ceramicas basadas en las ollas de la alfareria
tradicional de Casira https://doi.org/10.18294/rdi.2021.177283

Diseiio e impresion 3D de una serie de piezas ceramicas

basadas en las ollas de la alfareria tradicional de Casira.

Autores

Andrés Federico Ruscitti®”, Paltrinieri Agustina, Maria Florencia Serra®, Nicolds Maximiliano Rendtorff Birrer®

a. Llaboratorio de Disefio, Departamento de Humanidades y Artes, Universidad
Nacional de Lanus, 29 de Septiembre 3901, Remedios de Escalada (1826), Buenos
Aires, Argentina.

b. CETMIC Centro de Tecnologia de Recursos Minerales y Cerdmica (CIC-CONICET La
Plata-UNLP) Cno Centenario y 506 M.B. Gonnet (1897), Buenos Aires, Argentina.

C. Departamento de Quimica, Facultad de Ciencias Exactas, Universidad Nacional de
La Plata, 47 y 115, La Plata 1900 Buenos Aires, Argentina.

*autor responsable : aruscitti @unla.edu.ar

Informe técnico: El presente documento de trabajo se ha realizado en el marco del
proyecto “ Desarrollo de una tecnologia de impresion 3D por sistema de extrusion-
deposicion de materiales ceramicos” de la convocatoria a Proyectos de Investigacion
Orientados de la Universidad Nacional de Lanus y el Consejo Nacional de Investigaciones
Cientificas y Técnicas PIO UNLa-CONICET 2016-2017

Agosto 2021
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https://doi.org/10.18294/rdi.2021.177283

3. Disefio asistido por algoritmos y fabricacién digital
Exploraciéon morfoldgica de impresion 3D de plastico, ceramica y textiles mediante Grasshopper®

3.F. Disefo paramétrico y produccion por impresion 3D de una serie de ocho piezas huecas
tramadas en cerdmica https://doi.org/10.18294/rdi.2021.177284

Disefio paramétrico y produccion por impresion 3D de una serie de
ocho piezas huecas tramadas en ceramica

Autores
Andrés Federico Ruscitti®’, Clara Tapia', Juan Piccirilli®"™", Maria Florencia Serra® , Nicolds Maximiliano Rendtorff®
a Laboratorio de Disefio, Departamento de Humanidades y Artes, Universidad Nacional de Lanus, 29 de Septiembre 3301, Remedios de Escalada {1826), Buenos Aires, Argentina.

b CETMIC Centro de Tecnologia de Recursos Minerales y Cerdmica (CIC-CONICET La Plata-UNLP) Cno Centenario y 506 M.B. Gonnet (1897), Buenos Aires, Argentina.
c Departamento de Quimica, Facultad de Ciencias Exactas, Universidad Nacional de La Plata, 47 y 115, La Plata 1900 Buenos Aires, Argentina.

*autor responsable: aruscitti@unla.edu.ar

** pstudiante becario

Informe técnico: El presente documento de trabajo se ha realizado en el marco de los proyectos: “Desarrollo de una tecnologia de impresion 3D por sistema de
extrusion-deposicion de materiales ceramicos” de la convocatoria a Proyectos de Investigacion Orientados de la Universidad Nacional de Lanus y el Consejo Nacional de
Investigaciones Cientificas y Técnicas PIO UNLa-CONICET 2016-2017; y “Aplicaciones de la manufactura aditiva por extrusion de pastas cerdmicas en el disefio de joyeria
contemporanea” de la convocatoria Amilcar Herrera 2019 de la UNLa.

Agosto 2021
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https://doi.org/10.18294/rdi.2021.177284

3. Diseno e impresion 3D asistida por algoritmos
Exploraciéon morfoldgica de impresidon 3D de plastico y cerdmica mediante Grasshopper®®

3.G. Tramas textiles, Fabricacion digital en la cadena de valor textil
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EMOTIVA

Tu nueva maceta amigq,
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| EMOTIVA es genial paa personas que:

+ - Que no saben cuidar plantas
' - Les gustan las nuevas tecnologias
- Necesitan compaiiia
¢ - Quieren ambientar el espacio y que les
~ pregunten por su maceta “‘EMOTIVA”
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EMOTIVA

Tu nueva maceta amiga
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Maceta

Pantalla OLED 1.8

-

Cierre superior

Escalonado para
Ranura evitar estancamientos

sensor de agua

Carcasa — Sensor de humedad

Textura Shenso:i dj
umeda
r L relativa
: Ti ,m“w\ww — Clierre interno

-

impresion

Sosten senslor humedad

Base —

Placa Arduino

Sensor
Carga USB
Espacio Pila

R Sensor de humedad
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Lampara de Joyero

Producto de iluminacién de escritorios,
destinado a areas de trabajo donde se
realicen tareas que requieran de una gran \

precision.

Sensores funcionales

Tecnologia Materiales y

TP N3 — Impresion FDM + Arduino |

Caracteristicas del producto

La lampara se encuentra construida sobre un brazo
articulado, el cual permite al usuario posicionar la misma en
el lugar deseado de forma rapida y sencilla.

Mediante los sensores incorporados, el accionar de la
lampara se realiza al detectar movimientos, encendiendo los
LEDS de iluminacién y ajustando su intensidad de forma
automatica en funcion de su posicién relativa a la superficie
de trabajo

Cuenta con una lupa la cual facilita la realizacion de trabajos
de precision

\ogia Materiales y »tJN :tz::::g'lav Materiales y W'UN: Tecnologia g

a. | 'a Materj;
i Nesmn FOM + Arduino == TP N3 - Impresién FDM + Arduino r\ /‘ I-Q P '.?f“os 11’4 -
— \mpr! 3 = Impresigy FOM + 4,

Lampara de Joyero



CAPYBOT
Robot didactico Arduino

I . CAPYBOT es un robot didactico con
tecnologia Arduino. Es un robot
pensado para educacion inicial, el
cual potencia y alimenta la
ensefianza y pensamiento en nifios.
Su interfaz amigable permite a los
estudiantes programar movimientos
secuenciales, promoviendo el
pensamiento logico y la resolucién
de problemas.

| Dimensiones

Aragén-Saia

AVANZAR

DERECHA

LIMPIAR

140

| Funcionamiento (diagrama)

El Capybot estda compuesto por un
Arduino Uno, un puente H L298N y dos
motores controlados por este ultimo. Las
baterias 18650 alimentan tanto al Arduino
como al puente H, que a su vez gestiona
la potencia para los motores. Los
movimientos del Capybot son
programados mediante una matriz de
botones 3x3, conectada a los pines
digitales del Arduino

Aragén-Saia

CAPYBOT
Enfoque técnico

1- Carcasas inferior 8-Chasis medio

2-Ruedas 9-Arduino Uno
3-Motores 10-Chasis superior
4-Rueda loca 11-Botonera-Matriz de
5-Chasis inferior botones

6-Baterias 12-Carcasa superior
7-Puente L2g8N 13-Botones

18650 battery

|

Asaneq 0sogt.. |



CAPYBOT

I . Capybot es un robot educativo disefiado para que
los nifios aprendan a programar de manera
divertida. Con simples botones, pueden darle
instrucciones como avanzar, retroceder, girar o
pausar. Al presionar "go’, el Capybot sigue los
comandos en orden. Es ideal para jugar y
aprender en casa o en la escuela, ayudando a los
nifios a entender cémo funciona la secuencia de
movimientos y la logica basica de programacion.

e e,
El Capybot es versatily se puede utilizar en una variedad de juegos educativos, especialmente en tableros. Los
nifios pueden programar al Capybot para que navegue a través de rutas en el tablero, resolviendo desafios y

obstaculos.

| Packaging

El Capybot cuenta con una caja para
resguardar todos los compontes, asi
como un tablero personalizado con
la tematica listo para ser usado.

L
¢
&4

UEGADA

Aragén-Saia
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Apertura de
TUQUI - TUQUI e o s
de proximidad

Para el drea deestudio del hogar

AMBITO SITUACION DE USO

Sensores

Cierre automatico

luego de 5 seg



CARCASAS IMPRESION 3D FUNCIONAMIENTO DE PRODUCTO

Componentes de arduino
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INTRODUCCION

Este informe se elaboro en el marco de la asignatura "Tecnologia, Materiales y
Procesos IV", perteneciente a la Universidad Nacional de Lanus.

El principal enfoque de este trabajo es el disefio y conceptualizaciéon de una
herramienta multifuncional, orientada especificamente para su fabricacién
mediante el método de Modelado por Depdésito de Material Fundido (FDM, por sus
siglas en inglés).

La concepcion de dicho instrumento surge a raiz de la necesidad de incorporar un
elemento de medicion que complemente a los convencionales, en la caja de
herramientas de un usuaric hobbista, dado que existen determinados trabajos
hogarefos que presentan dificultades, o no son de lo mas precisos, al momento
de resolverlos con cintas metricas o niveles.

Basandonos en la mencionada problematica, se procedié a un analisis que incluye
la revision de antecedentes, la identificacion y comprension del usuario, el estudio
del entorno, entre otros aspectos relevantes.

Con base en la informacién recopilada y haciendo foco en centrar el proyecto en
una resolucion entorno a loT, se establecieron los componentes requeridos para
proponer una solucién adecuada y pertinente a la problematica identificada.

PROBLEMATICA

Se detecta la ausencia de un instrumento que brinde funciones técnicas variadas.
En vista de esta carencia, surge la necesidad de conceptualizar y disefiar un
instrumento de medicion que se incorpore de manera complementaria a los
instrumentos tradicicnales presentes en un kit de herramientas.

Los elementos que se contemplaran para el disefio de este instrumento seran:

« Un medidor de distancia por acercamiento
« Un medidor de angulos
« Un medidor de distancia por odometro

ANTECEDENTES

A continuacion, se presentan antecedentes de herramientas del mercado que
satisfacen cada una de las necesidades.

Odoémetro Medidor de angulo Medidor por laser



USUARIO

El disefio estara orientado a usuarios con perfil hobbista y, a su vez, podra ser
empleado, por técnicos domiciliarios en general. La intencion es que este
instrumento se consclide como herramienta manual basica en cualquier caja de

herramientas.

ENTORNO INVISIBLE

Dado que estamos frente a un instrumento manual de uso frecuente, es previsible
que estara expuesto a ciertas condiciones propias del entorno como el polvo.
Durante el proceso de disefio, es esencial considerar las dimensiones de los
componentes electronicos requeridos, asi como su disposicion y orden tanto en
zonas internas como externas. Ademas, se tendra en cuenta la potencial
vulnerabilidad a impactos provenientes de otras herramientas.

Al ser un dispositivo de manejo manual, se contemplaran aspectos hapticos y
ergonomicos, dimensiones adecuadas y modalidades de uso. Ademas, se
analizaran situaciones de uso de herramientas que posean zonas de agarre
ergonomicas tales como las pistolas de medicion de temperatura y otras.

COMPONENTES REQUERIDOS

ARUINO NANO SENSOR ULTRASONICO ENCODER

CISPLAY OLED 1.3 MODULO DE CARGA GIROSCOPIO

Menu

BATERIA 600 MAH PULSADORES CABLES DE CONEXION




PROPUESTA 2

PROPUESTA 1




PROPUESTA 3 PROPUESTA 4




PROPUESTA FINAL

PARTES IMPRESAS

Carcasa A

Holder Sensor Ultrasonico

Carcasa B

Rueda odometro

Detalles Laterales

Helder Display

10



DISPOSICION DE COMPONENTES SITUACION DE USO

Display
Arduino
Sensar ultrasdnico

Moédulo de carga

Bateria

Giroscopio

Encoder

Holder - Display
Holder - Sensor Ultrasdnico

Rueda - Encoder

11




PARAMETROS DE IMPRESION

indard Quality -

= Calidad

Altura de capa

Paredes

la pared

Zigzag

Giroide

Material

mperatura de la de imp

13

(+) Velocidad

Velocidad sup

= Desplazamients

tructura de

la placad...
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PROTOTIPO IMPRESO

:Muchas Gracias!
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PROTOTIPADO
10T POR FDM

Tecnologia, materiales y procesos IV

Alumnos

RODRIGUEZ, FRANCO
SARDI, NICOLAS
DIAZ, CAMILA

PROYECTO ELEGIDO

El proyecto seleccionado para abordar el trabajo de prototipado IoT por FDM es el
denominado "Gato de Pavlov" de la plataforma Arduino. El mismo consta de desarrollar
un dispensador de alimento automéatico para gatos, cuya utilidad radica en proporcionande
a la mascota las raciones diarias de comida, entrenarda en el reconocimiento de los
momentos de alimentacidn y ademas evitar que el alimento quede siempre a disposicion
en caso de gue el animal no se acergue a comerlo.

OMPONENTES Y FUNCIONAMINETO

Mediante un paguete Arduino MKR loT Bundle con una plagusta MKR 1000 como
corazon del proyecto, el conjunto electronico contara con un buzzer encargado de emitir
una sefial sonora para que el gato interprete que es momento de comer y se acergue al
dispositivo, un fototransistor responsable de detectar si el animal respondid y acudid al
estimulo sonoro y un servomotor gue se activara para poner a disposicion la racidon de
comida. Por su parte, todo el sistema estara vinculado a la plataforma Telegram,
mediante la cual se podrd configurar la melodia a reproducir, la cantidad de raciones
diarias, sus horarios, intervalos y ademas tener un registro de seguimiento del nivel de
respuesta del animal frente al dispositivo.



PAQUETE ELECTRONICO

sesvesneslaee
e veew

-------------------------
-------------------------

Plagueta Arduino MKR 1000 Servomotor 180° - 12 KgF

Y 4

Buzzer {parlante) Fototransistor lateral
20mm {resistencia 220 ohmios)

ANTECEDENTES

Entre los antecedentes analizados se detectan dos tendencias en el tipo
funcionamiento de servicio:

- De apertura v caida, en el cual se habilita una compuerta que libera el

caudal de comida.
« De rotacidn, en los cuales se dispone un habitaculo con la porcion

establecida.

Mas alla del tipo de dispositivo, las condicionantes a tener en cuenta para el
planteo de disefio es que se estima que |la porcidn adecuada para gatos
ronda entre los 40 a 60 gramos de comida. Con eso establecido para el
tamafio del cuenco y considerande que se calculan 2-3 raciones de comida
diaria, se debe considerar un contenedor de 500g como para que se
alcance un autonomia de aproximadamente una semana de manera de
proporcionar una frecuencia de recarga practica y comoda para el usuario
sin generar un artefacto demasiado voluminoso.



PROTOTIPADO FDM

Una vez relevados y determinados todos sus componenies, se comienzan a realizar
planteos de posibles disefios para el dispositivo. Mediante un programa paramétrico, en
este caso SOLID WORKS, se modelan propuesias que lueqgo de diferentes ajustes
desembocan en el modelo final.

PROPUESTAS

| .

PROPUESTAS




PROPUESTAS DISENO FINAL

Tapa

Tolva

Plato

Base

@ Practico.

@ Capacidad de 500grs.(14 Servicios)

@ Conexion a corriente eléctrica.

@ Facil desarmado para su limpieza.
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En primera instancia se debe contar con las piezas del objeto a materializar con sus
particularidades morfolégicas como volumen, para esto se pueden modelar las paries
del objeto desde un programa CAD o mismo descargar desde una biblioteca.

Nombre: | Dispensador automatice d alimento

Tipo: STL (".stl)

Opciones...

Con el disefio definido, mas alla del programa o plataforma que haya sido utilizado como
fuente, debe convertirse y guardarse como archivo .STL. Este formato permitira
exportarlo al programa CURA para ser interpretado como un solido.

S
s@mB0

Con el archivo guardado en formato .STL, se importa al programa CURA para
PREPARAR al solido y configurar las cualidades del proceso: Maguina, tipo de
filamento, soportes en caso de requerir, parametros, disposicion en la cama.

a K]
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Con los parametros determinados, se realiza la SEGMENTACION de la pieza
estableciendo las capas de deposicidén para la materializacién dando como resultado los
tiempos de impresidn y la cantidad de material requerido durante el proceso.

Con el modelo segmentado, se dispone la VISTA PREVIA para una previsualizacion de
las capas en un ultimo chequeo del solido y luego ya es guardado en disco. Esto prepara
al archivo como .gcode (el cddigo numérico computarizado con las coordenadas a seguir
por el extrusor) para ser exportado mediante una unidad extema a la impresora y
ejecutar el proceso.



Configuracion de los diferentes parametros para la deposicién del filamento en la
ejecucion de la impresion y materializacién del sclido.

Print settings

Profile 0.2 Prueba 1

= Quality
Layer Height
initial Layer Height
Line Wiatn
Wall Line Width
Outer Wall Line Width
Inner Wallls) Line Widtn

Top/Bottors: Line Width

Infill Line Width
Support Line Width

Support Interface Line Width

Support Roof Line Widin
Support Foor Line Width

Initial Layer Line Width

Top/Bottom

Top Surface Skin Layers
Top/Bottam Thickness
Top Thickness
Top Layers
Battam Thickness
Battom Layers
Initial Bottom Layers
Top/Botrom Pattern
Bottom Pattern Initial Layer
Monotonic Top/Bottam Of des
Top/Bottom Line Directions
Ma Skin in Z Gaps
Extra Skin Wall Count
Enable Ironing
Skin Overiap Percentage
Skin Overlap
Skin Remaowval Width
Top Skin Removal Width

Bottom Skin Removal Width
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PARAMETROS

Lines w

Lines

B wans
Wiali Thitkness.
Wall Ling Caunt
Wiall Transition Length
Wiall Distribution Count
Wiall Transitioning Threshald Angle
Wali Transitioning Fitter Masgin
Quter Wal Wipe Distance
Duger Wall Inset
Optimize Wall Printing Order
vl Groering
Alternate Extra Wall
Minimum Wall Line Width
Minirirn Even Wall Line Width
Spia Middie Line Theeshold
Minimum Odd Wall Line Width
Add Midd|e Line Threshold
Pring Thin walis

Horizentsl Expar

Initial Layer Horizontal Expansion
Hale Horizontal Expansion
7 Seam Allgnment
Z5eam Position
ZSeamX
Z5eam Y
Seam Carner Praference
2Seam Relative
B il
I Doty
Infil Line Distance
infl Pattem £
Cannectinfil Lines
Infili Line Directons.
EnTill X Offset
Enfill Y Offset
Randomize [nfitl Start
il Line Mutiptier

Exara Infill Wall Count
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Infill Overlap

Enfil Wipe Distance

Erfil Layer Thickness

Gradual Infll Steps
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Minimum Enfil Area

il Suppert

utside o insige

034
034
0.0

034

User Specified
Bk
1100
200

Smart Hiding

@ Material

Printing Temperature

Printing Temperature Initial Layer
Initial Printing Temperature

Final Printing Temperature

Build Plate Temperature

Build Plate Temperature initial Layer

Sealing Factor Shrinkage Compensation

Horizontal Scaling Factor Shrinkage
Compensation

Vertical Scaling Factor Shrinkage
Compensation

Flow
Wall Flow
Quter Wall Flow
Inner Wallish Flow
Top/Battom Flow
Infill Flow
Support Flow
Suppart Interface Flow
Support Roof Flow
Support Floor Flow
= Travel
Enable Retraction
Retroct ot Loyer Chonge
Retraction Distance
Retroction Speed
Retraction Retract Speed
Retraction Prime Speed
Retraction Extra Prime Amount
Retraction Minimum Travel
Maximum Retraction Count
Minimum Extrusion Distance Window
Limit Suppart Retractions
Combing Made
Max Comb Distance With No Retract
Retract Before Outer Wall
Avoid Printed Parts When Traveling
Avoid Supports When Traveling
Travel Avold Distance
Layer Start X

Layer Start ¥
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0.0

Not in Skin
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(% speed
Print Speed
Il Speed
‘Whil Speed
Outer Wall Speed
Inner Wall Speed
TopiDottom Speec
Sugport Speed
i Support Infill Speed
Support Interface Speed
Suppart Roof Speed
Suppart Floor Speed
Trave! Speed
P
Initicl Laye: Print Speed
Intial Laye Trovel Speed
ZH0p Speen
Number of Sower Layers

Flaw Equatization Ratle

& Cooling
Enahte Print Cooling
Fan Speed
Regular Fan Speed
Masimum Fan Speed
Requiar/Maximum Fan Speed Threshold
Initiat Fan Speed
Raguiar Fan Speed at Haight
Regquiar Fan Speed atLayer
Minimum Layer Time
Minimum Speed

Lift Head

Print settings

Profiles

Resolution
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1 0.2 Prueba 1 custom profile s overriding some settings, o

Print settings.

Infill (%)
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Gradual infill
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IMPRESION

Para llevar a cabo la impresién de las pieza se, se utilizo una impresora "ENDER 3 V2";
con filamentos de PLA negro, gris plata y astra efecto glitter ruby de marca Grilon3.

=
=

PIEZAS

BASE PLATO
14hs - 200g 10hs - 150g

TOLVA
20hs - 300g

TAPA
3hs - 50g




PRODUCTO

Dispensador
inteligente de
alimento para gatos
47hs - 7009

SOPORTES
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Tecnologias Aditivas de Fabricacion Digital
Profesor Andrés Ruscitti

Trabajo practico:
Impresion 3D por FDM

Martin German Weimer

Julio de 2024
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GARCASA DE MOVIL PARA ROBOTICA EDUCATIVA

ELECCION DEL PROYECTO

Para este trabajo practico decidi aplicar los conocimientos adquiridos, en la realizacion de una
carcasa que revista un movil controlable de manera remota.

El movil es de desarrollo propio y combina la aplicacion de contenidos de programacion y
robotica abordados en el taller de Lenguajes Tecnolégicos del 3er afo del ciclo basico del
Instituto San Juan Bautista de Florencio Varela, donde me desempefio como docente.

Tecnologias Aditivas de Fabricacion Digital — TP Fabricacion en FDM — Pdagina |

La adicion de la carcasa, ademas de
brindar un mejor aspecto, posibilitara la
adicion de otros dispositivos
programables, tales como un sensor de
distancia y luces led para que actlen
como faros.

Tecnologias Aditivas de Fabricacion Digital — TP Fabricacion en FDM — Pagina 2



Eleccion de la herramienta informatica:

Para el proceso de disefio utilicé el programa de disefio paramétrico SolidWorks dado que, en 2 = g = - z

el proceso de disefio de todos los componentes de las maquetas utilizadas en el taller me habia

resultado ficil de manejar e intuitivo. @ @

Dificultad:

Para construir la carcasa tuve que utilizar herramientas para el manejo de superficies, algo que

hasta ahora no habia usado. El proceso me resultoé bastante complejo. En la actualidad estoy N ¥

aprendiendo a utilizar otro software de disefio 3D como lo es el Rhinos, que para este trabajo

me hubiera resultado de mayor utilidad (pero al momento de la entrega no lo manejaba).

Luego de mucho trabajo llegué a un disefio aceptable: 1 — e m— i
o o
- g
o) o«
) N

b3 = O =} faal -

Las concavidades y perforaciones tienen como sentido el dejar ver los componentes para ver su
estado (si estan encendidos o enviando y recibiendo datos).

Una vez obtenido el diseno procedi a exportarlo en formato STL para incorporarlo al slicer
(cortadora).
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Proceso de cortado o slicer:

El software de cortado o slicer permite la generacion de trayectorias de herramientas utilizado
en la impresion 3D. Convierte un modelo de objeto 3D a instrucciones especificas para la
impresora. La cortadora convierte un modelo en formato STL en comandos de impresora en
formato de cédigo G,

En mi caso, el software elegido es el Ultimaker Cura en su version 4.12.1

La eleccion tuvo que ver con que es el software recomendado por los fabricantes la de impresora
que utilizo para generar las piezas en FDM, se trata de una Kuttercraft (a describir en la préxima
seccion).

Me resulta bastante intuitivo, tiene buena documentacién y la masividad de su uso hace que haya
muchos manuales y tutoriales disponibles en caso de que me surjan dudas puntuales. Ademas, y
fundamentalmente, porque posee mi modelo de impresora en la biblioteca del programa.

Tecnologias Aditivas de Fabricacién Digital — TP Fabricacion en FDM — Pagina 5

ALGUNOS PARAMETROS DE IMPRESION

Material: PLA
Diametro de la boquilla: 0.4 mm
Altura de la capa: 0.2 mm
Ancho de linea: 0.4 mm
Temperatura de impresion 205°C

Temperatura de impresion de la capa inicial 210°C
Temperatura de la placa de impresién 60°C
Velocidad de impresion 60 mm/seg
Velocidad de relleno 60 mm/seg
Velocidad de pared 30 mm/seg
Refrigeracion Activada
Velocidad del fan 100%

po de adherencia a la placa de impresion Falda

Dada la complejidad del disefio y la necesidad de que sea impreso en una sola pieza, se utilizd
la opcion de soportes:

Generar soporte ACTIVO
Estructura de soporte NORMAL
Colocacion del soporte EN TODOS LOS SITIOS
Patrén del soporte Zigzag

10%

Segun el slicer la impresién insume: 18 horas 3 minutos de tiempo y 215 g (71.47 m) de PLA.
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La impresora utilizada para la impresion del modelo es
una Kuttercraft modelo PK3++ adquirida en 2020.

ALGUNAS CARACTERISTICAS TECNICAS:

Eje X 220 mm -Eje Y 310 mm - Eje Z 210 mm
@21.75mm

Termoplasticos con temperatura de fundicion de
hasta 280°c - PLA, ABS, NYLON, FLEX, WOOD,
fibra de carbono, filamentos Especiales

Espejo magnético

Tipo BMG con traccion dual y reduccion

V6 con barrel bimetilico, fan 3030 y protector
de silicona.

0,4mm (es intercambiable)

En cuanto al resultado en el uso de la impresora, en mi caso, he llegado a un conocimiento que me permite
poder solucionar los problemas que se suscitan dado a la sencillez de su mecanica / electronica y a la
utilizacion de elementos reemplazables por marcas genéricas. El modelo con el que trabajo fue mejorado
con posterioridad y le han corregido algunas cuestiones de disefio y de funcionamiento. Para el uso que
le proporciono cumple con creces.
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PLA

Se denomina filamento PLA al acido polilactico, un
termoplastico hecho a base de maiz o cafa de azicar y que se
usa comunmente en todas las impresoras 3D del tipo FDM
del mercado. Es uno de los tipos mas comunes de filamentos
de impresion 3D y un material muy facil de trabajar ya que es
un termoplastico soluble en agua que puede usarse como
material de soporte y se puede enjuagar con agua y reutilizar.
El hecho de que se fabrique a partir de almidon de maiz, hace
que el acido lactico que contiene se polimerice durante el
proceso. Es un material facil de reciclar, ya que al ser un
plastico no petroquimico es una excelente eleccion como
material ecolégico.

Para la impresion de la carcasa utilicé filamento de la marca Grilon 3
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4 "50 HOJA TECNICA DE PRODUCTO

e Filtame A €Ol
(Acido Polilactico) ®ingeo
PARTNERS
| Especificaciones del Monofilamento A ]
Diametro (B) Tolerancia Ovalidad
1.75 mm + 0,02mm con un 99% y +0.03 con el 1% de Nivel de Confianza 207 %
2.85mm + 0,04mm con un 99% vy +0.05 con el 1% de Nivel de Confianza 207 %

Descripcion Meétodo
Densidad ASTM 1505
Indice de Fluidez (210°C.2,16 Kg) ASTM 1238
Physical Test Method
Specific Gravity, gfcc ASTM D792
MFR, g/10 min® ASTM D1238
Relative Viscosity ® ASTM D5225
Clarity -

Peak Meit Temperature, °C ASTM D3418
Glass Transition Temperatura, °C ASTM D3418
Mechanical Test Method
Tensile Yield Strength, psi (MPa) ASTM D882
Tensile Strength at Break, psi (MPa) ASTM D882
Tensile Modulus, psi (MPa) ASTM D882
Tensile Elongation, % ASTM D&s2
Notched Izod Impact, ft-lb/in (J/m) ASTM D256
Flexural Strength, psi (MPa) ASTM D790
Flexural Modulus, psi (MPa) ASTM D790
Heat Distortion Temperature, °C ASTM E2092

66 psi (0.45 MPa)

Valor Tipico
124 Gr/Cm*
6 Gr/10 min.

Ingeo Resin
124

04.0
Transparent
145-160

Value

8700 (60)
7700 (53)
524,000 (3.6)
6

0.3(16)
12,000 (83)
565,000 (3.8)
55
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Modelo Terminado
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CORTE LASER
ACERCA DE LA TECNOLOGIA UTILIZADA

Hazde luz

El corte liser es un tipo de proceso de separacién térmica. El
rayo laser incide en la superficie del material y lo calienta con
tanta fuerza que se derrite o se vaporiza por completo. Una vez
que el rayo laser ha penetrado completamente en un punto del
material, comienza el proceso de corte real. El sistema laser sigue
la geometria seleccionada y separa el material en el proceso.

Lentz de

Gasde soporte

=
<
=
7
(=4
ledd
=
Z
=

SANVT 3d

Corta distanciz de corte
Boquilla

Listén ce madera

\\ Serrin y restos del material

Especializacion en Tecnologias de Fabricacion Digital

Tecnologias Sustractivas de Fabricacion Digital
Profesor Juan Manuel Pazo

wales

Dependiendo de la aplicacion, el uso de gases de proceso puede influir positivamente en los
resultados.

VENTAIAS:

Adecuado para muchos tipos de materiales Ninguna otra tecnologia puede cortar tantos

. o tipos diferentes de materiales organicos e
Trabajo practico:

inorganicos.
No es necesario ninglin procesamiento El laser es un proceso de separacion en el que no
Fabricacion con Cortadera Laser posterior es necesario ningln procesamiento posterior en
muchos casos. Incluso sella los bordes de textiles
Martin German VWeimer tales como los sintéticos o alfombras, para que

no se deshilachen. Esto ahorra procedimientos
posteriores al procesamiento, como &l sellado
mecanico o el lijado, segln el tipo de material
que se procesa.

Alta precision Permite cortar geometrias muy finas de cualquier
forma. Ademas, con la camara integrada

Julie de 2024 (lobControl Vision) puede reconocer marcas de

registro y compensar automaticamente la ruta de
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No hay desgaste de herramientas

corte, incluso si la plantilla original se sale de la
alineacion, es girada o distorsionada.

Las maquinas de corte laser no estan sujetas al
desgaste, ya que el cabezal no tiene herramientas
que pierdan sus propiedades con el uso. Esto
ahorra dinero en operaciones de trabajo
continuo.

Tecnologias Sustractivas de Fabricacion Digital — Informe Técnico — Pagina 2

MATERIALES

Plastico

Acrilonitrilo butadieno
estireno (ABS)
Acrilico/PMMA

Goma

Poliamida (PA)
Tereftalato de
polibutileno (PBT)
Policarbonato (PC)

Polietileno (PE)

Poliéster (PES)

Una de las industrias mas comunes que utilizan el corte por laser es la
industria publicitaria. Las empresas pueden utilizar las maquinas de corte
por laser para crear vallas publicitarias, carteles de neédn y letras de metal

Polietileno tereftalato (PET)

Poliamida (Pl)

Polioximetileno (POM) -
por ejemplo, Delrin®
Polipropilenc (PP)

Polisulfuro de fenileno (PPS)

Poliestireno (PS)
Poliuretano (PUR)

Espuma (sin PYC)

cortadas para campanas de publicidad exterior.

Los constructores navales y los fabricantes de aviones también
utilizan con frecuencia ¢l corte por laser para cortar materiales
como metal y compuestos. Las maquinas de corte por laser
pueden cortar piezas para barcos y aviones con precision y

eficacia.

Miscelaneas Metal

Madera Laminas metalicas de

hasta 0,5mm

Papel (blanco)

Papel (de color)

Alimentos

Cuero

Tela
Cartén

Corcho

El corte por laser también se utiliza mucho en la industria del
embalaje. Las maquinas de corte por laser pueden utilizarse para
cortar formas precisas en materiales de envasado como carton, papel
y plastico para cajas, bolsas y contenedores.
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Por dltimo, el corte por laser también se utiliza en la
industria automovilistica para cortar piezas como chapas de Prnvecto

acero, chapas de aluminio y materiales compuestos para L
Cortadora laser

carrocerias.

Para el desarrollo del trabajo practico se utilizd
una cortadora Laser marca SIERRA Modelo SHC

—9060

Ademas de estas industrias, el corte por laser se utiliza para muchas
otras aplicaciones, como la produccion de teléfonos, ordenadores,
juguetes, joyeria, equipos electronicos, piezas mecanicas, piezas
médicas, piezas de disefio, piezas de decoracion, piezas de moda, etc.

de

orte y grabado de dis os materiales. Pantégrafo ldser de CO2

Maquina laser para
) rotador

mm. Bandeja regulable en altura y aptc

con aread

de objetos.

ision, velocidad d

en tamano mediano. La p

1 indus

ncipales de la linea SHC

durabilidad son las caracteristicas

bre varios tipos de superficies, y en diversos materiales

Puede realizar cortes y grabad

1derq, acrilico, tela, cuero, plastico, y muchos mas

Entre ellos, m

es

s muertos de recambio de materia

o minimiza los tiempc

Su amplia Grea de t

cacion de piezas de gran superficie.

procesados, y posibilita la co

, industrias o0 empresas

dedl para emprendedores, artesanos, artistas, decoradc

s regionales, publicidad, maquetas, trofeos

merchandising, regaleria empresarial, produc

grabados en general, selios de goma, corte de madera, acrilico, cuero, goma eva, grabado

CARACTERISTICAS
80w

Area de Trabajo: 600 x 900 mm

Cabezales: |

tipo panal de abejas, fija o regulable a eleccion
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TRABAJO ELEGIDO

Se realizé el corte de las piezas de un “maovil caminante” para utilizar en el Taller de Programacién
Y Robodtica del Instituto San _]uan Bautista.

El objetivo es mostrar a los estudiantes de ler afo las transformaciones mecinicas del
movimiento para luego aplicarlo a otros moviles mas complejos.

El disefio de las piezas ser realizé en AutoCAD:

i aamweo ] Pl AoCAD D14 oo s inans pera e Lok 0 1 lnche de 05 Gy

¢ Aaynn Fwameric View  Mamge  Oupit  Pug-rs  Arodedc s

5 @ (‘ M Onuee T v 4 RS BT 49 @a A Hitiea + () 5 e @yan - | %
< | 93 Cory i e B 5 = = =| -
Lec rais ik e sy dh Mimer (Jhillet + ¢ | Unsaved Layer State /O Lesder = | oy bt Monr B o~
- Phsuach Flscic BRAmy - & | 5w 10 < T e | b | R |
Draw oty - | Leyes - Annotaton = toc: ~ properies = <| Groups » | viies » | Cipboard J

| moxil cerarante o1z 5 anche c

El disefio se exportd al formato de intercambio DXF para luego abrirlo en el software de
transferencia a la cortadora RDWorks:
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LASER EN ACCION:

TRABAJO TERMINADO:
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Herramientas de la industria 4.0 en la

formacion tecnoldgica del

industrial

diseno

Parte 2. Inteligencia Artificial en el flujo de

trabajo de diseio y fabricacion digital

Casos de disefio asistido por IA e impresién 3D

Anexo con informes técnicos
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C |Pedrozo Santiago Juego de ajedrez 2
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E |Campana Lucas Macetas Digital 2024 | Andrés
F |Tabernero Victoria Florero
G |Tabernero Victoria Anillo plata
H |Saia Andrés Anillo 3 copas




NACIONAL 2

Universidad Nacional de Lanis g
Dpto. de Humanidades y Artes &
Lic. Disefio Industrial 2024 La

Modelado con asistencia de
1A

MANUFACTURA DIGITAL

DOCENTE: ANDRES RUSCITTI

ALUMNA: AMELIA ARAGON

OBJETIVO GENERAL

Disenar un producto mediante Inteligencia Artificial con un
prompt detallado bajo un concepto de diseno

INTELIGENCIAS UTILIZADAS

Chat GPT para la generacion del prompt.

m @ KREA, LEONARDO.Aly MICROSOFT
Leonardo.Ai

BING para la generaciéon de imagenes
del prompt.

=" Microsoft Bing

'S Meshy

\7 TRIPO

MESHY y TRIPO para la generacion del
modelado 3D en formato malla, partiendo
de las imagenes generadas.

SOLIDWORKS para la correccién del
modelado 3D

DS SOLIDWORKS



RESULTADOS GENERADOS EN TRIPO
OBIJETIVO

Disenar un set de mate (mate +
azucarera + yerbera) mediante un
prompt detallado con el concepto de
superficie facetada, utilizando la
tecnologia de impresion de ceramica \n

o
:-/‘ =

(Luego se decidi6 que sea solo el mate) ‘)/\ Los resultados fueron medianamente acertados en cuanto a diseno, se
presentaban complicaciones para que la |A entienda el concepto de
“superficie facetada” por lo que se continud la busqueda de alternativas
DISENOS GENERADOS POR IA DE IMAGENES probando distintos prompts.

Geometric Red Mug

Los resultados se fueron acercando un poco mas a la idea de diseno,

aunque la IA continuaba mal interpretando las imagenes y los prompts

generados. En la mayoria de los casos las mallas estaban rotas o con

muy poco espesor que hacia imposible la impresion de las mismas.

Finalmente decidi llevar el trabajo hacia otro lado y cambiar el concepto

Leonardo.Al a uno mas dindmico con forma de “ondas” vy la tecnologia a FDM, y
comenzar toda la busqueda nuevamente.



RESULTADO FINAL

KREA

Microsoft Bing

Como resultado final, se logré obtener un modelado
enteramente generado por IA, con espesores de paredes
uniformes y constantes, y una malla sin roturas. Solamente
Leonardo.Al tuve que modificarlo utilizando Solidworks para escalarlo y
generar un “boca” mds amplia para que posteriormente pueda
entrar el interior del mate.

Modelados
generados con
TRIPO y MESHY

Elegance Unveiled Elegance in Motion Waves of Elegance Whirhwind Vase




CONCLUSION FINAL

Como conclusién, considero que el trabajo cumple con el
objetivo inicial, mas alla de las idas y vueltas que hubieron para
llegar a la forma final. Si bien en un principio se lo habia
planteado para ser impreso en ceramica, lo tuve que cambiar
por una cuestion de tiempo de fabricacién y se opté por
realizarlo con FDM.

En cuanto al disefno generado por |A, es sorprendente el avance
de la tecnologia y su capacidad de crear modelados enteros a
partir de una o mas fotos, o prompts. Aunque por otro lado, esto
no quita que la |A tenga sus fallas al entregar modelados
incompletos o inconsistentes, o directamente no entienda del
todo lo que estd intentando modelar y genere algo totalmente
distinto a lo solicitado. Sin embargo, creo que sera cuestién de
tiempo para que la |A pueda superarse cada vez mas y esas
falencias sean mejoradas.



Disefio Asistido por |IA

:Que es la herramienta de modelado mediante
ChatGPT y OpenScad?

” PROYECTO Openal

Disefio de Producto + Diserio asistido por IA ChatG PT4.0

OpenScad

Leonardo Arevalo

Manufactura Digital 2024 El modelado 3D mediante ChatGPT y OpenSCAD es una

herramienta para quienes buscan crear modelos
geomeétricos de manera programatica, rapida y con un
alto grado de personalizacidon. Aunque hay limitaciones
y ajustes manuales a veces necesarios, esta
herramienta es una excelente opcidn para quienes
quieren experimentar con el disefio 3D sin necesidad de
ser expertos en CAD o programacion.
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Leonardo Arévalo



COMO FUNCIONA EL MODELADO 3D CON VENTAJAS DEL MODELADO 3D MEDIANTE
CHATGPT Y OPENSCAD CHATGPT Y OPENSCAD

Acceso a Modelado Sin Conocimiento Avanzado;

Input por Texto (ChatGPT): o Los usuarios no necesitan ser expertos en OpenSCAD o en
programacion para crear modelos 3D. ChatGPT convierte las

El usuario proporciona una descripcidon en ideas en cddigo, lo que simplifica el proceso.

lenguaje natural sobre lo que quiere o Esto abre la puerta a creativos que no dominan el disefio CAD

modelar, como un cilindro, una esfera, o una pero que pueden visualizar conceptos.

estructura mas compleja como una flor o un
vehiculo,

Generacion Rapida de Prototipos:
o Para usuarios gue ya trabajan con OpenSCAD, ChatGPT puede

ChatGPT interpreta esa descripcién y @ Genera una FLOR ayudar a automatizar tareas repetitivas o acelerar la creacién
convierte la idea en codigo OpenSCAD, i de geometrias mas complejas.

generando geometrias a partir de primitivas o Es posible generar multiples versiones de un modelo

basicas (cubos, cilindros, esferas, etc.)y cambiando algunos parametros en el codigo generado por
aplicando operaciones geométricas como ChatGPT.

uniones, diferencias, rotaciones, traslaciones Personalizacion y Parametrizacion:

y escalados. ' o Al estar basado en codigo, los modelos generados son

altamente parametrizables. Es sencillo ajustar dimensiones,
agregar o eliminar elementos y realizar experimentos en el
disefio.
Exploracion Creativa:
o ChatGPT puede sugerir y probar disefios inusuales o
abstractos, explorando opciones creativas que pueden ser
dificiles de conceptualizar de otra manera.

Generacion del Cédigo OpenSCAD:

ChatGPT produce el codigo en el lenguaje
especifico de OpenSCAD.

OpenSCAD usa un enfoque paramétrico,
donde cada elemento se describe mediante
variables y funciones, lo que permite generar
disefios ajustablesy personalizables.

Ejecucién en OpenSCAD:

El codigo generado por ChatGPT se copiay
ejecuta en el software OpenSCAD. Este
renderiza el modelo 3D basado en las
instrucciones del codigo.

OpenSCAD permite visualizar, ajustary
exportar el modelo para imprimirloen 3D o
usarlo en otros contextos.



LIMITACIONES Y DESVENTAJAS DE MODELADO 3D

MEDIANTE CHATGPT Y OPENSCAD

Complejidad de Modelos Avanzados:

e Para modelos 3D complejos, puede ser dificil describir todos los
detalles necesarios de manera efectiva con texto. A veces, el
resultado puede no coincidir exactamente con lo que el usuario
tenia en mente.

e ChatGPT aun depende del input del usuario, por lo que la calidad
del modelo generado estara relacionada con la precisién de las
instrucciones dadas.

Errores en el Cédigo Generado:

e Aunque ChatGPT puede generar cédigo OpenSCAD funcional, en
algunos casos puede haber problemas como geometrias que no
se interceptan correctamente, partes flotantes o estructuras
inestables.

e Es posible que el cddigo requiera ajustes manuales o depuracion
para perfeccionar el disefio final.

Capacidades Limitadas en Disefio Organico:

e OpenSCAD esta orientado a modelos mas geométricos y precisos,
lo gue lo hace menos adecuado para formas organicas (como
figuras humanas, criaturas o entornos naturales). ChatGPT puede
enfrentar dificultades para traducir descripciones de formas
organicas en geometrias adecuadas en OpenSCAD.

genera un avion caza, parecido a un f22 raptor

TEMA GENERAL

Disefio Asistido por IA

Segun unz investigacion realizada, se puede resumir en que:

Las herramientas de IA pueden acompafar los procesos de diseio al agilizar
tareas y ampliar las posibilidades crezativas. Algunos ejemplos son:

+ Texto a imagen: Permiten generar conceptos visuales répidamente a partir de
descripciones textuzales, facilitando la creacién de moodboards y bocetos
iniciales. Ayudan a visualizar ideas sin necesidad de dibujar manualmente,
acelerando el proceso de ideacion.

» Texto a modelado 3D: Transforman descripciones detalladas en modelos
tridimensionales, lo que simplifica la creacion de prototipos digitales. Esto es Uil
para visualizar productos desde diferentes angulos antes de entrar en la fase de
manufactura.

» Imagen a modelado 3D: A partir de una imagen 2D, estas herramientas pueden
generar modelos tridimensionales, facilitando el desarrollo de versiones mas
precisas de un disefio. Esto permite transformar bocetos o fotografias en
prototipos 3D para impresoras o software de modelado.

Uso de ChatGPT en programas CAD
Rhinoceros:

» Explica comandos y herramientas.

s Ayuda a modelar superficies complejas y optimizar archivos.
Grasshopper:

* Asiste enla creaciéon de algoritmos parameétricos.

* Sugerencias para simulaciones fisicas y optimizacion geométrica.
Otros programas CAD:

+ Solucion de problemas técnicos.

» Sugerencia de plugins y herramientas especializadas.

¢ Mini tutoriales para realizar tareas especificas.



El trabajo en si consta de poder realizar un producto funcional y La metodologia de disefio asistida por IA que propongo realizar

representativo de la materia al utilizar el proceso desarrollado en clase sigue un proceso en el que se combina las herramientas propias de
(Utilizar las herramientas de ia presentadas en el informe expuesto un disefiador con herramientas digitales de IA para lograr buenos
durante la clase del 27-9.), fabricar un prototipo o protomaqueta con resultados (Ejemplo lampara):

las herramientas disponibles de la universidad.
Primero, busco conceptos visuales usando A (Krea). Con esta herramienta, genero imagenes
basadas en descripciones textuales, lo que me permite explorar diferentes ideas y estilos sin tener
Algunos de los productos a desarrollar gue propongo pueden ser: que hacer bocetos desde cero,

Segundo, hago renders a mano para resolver detalles puntuales. Aqui ajusto cualquier aspecto
que necesite una mayor precisién o que no haya quedado claro en la imagen generada por IA.
Este paso me ayuda a definir mejor los problemas especificos del disefio.

Juego de ajedrez

E L E G I DA Después, reinterpreto el render con Krea Al ¢ Vizcom Al. Tomo el Sketch que hicey lo subo

nuevamente a la herramienta para que la IA lo procese y me devuelva nuevas versiones gue
integren los ajustes, pero con una visién automatizada que puede proponer soluciones diferentes.




Convierto la imagen en un modelo 3D. Dependiendo del proyecto, uso Tripo3D Utilizar herramientas y/o materiales disponibles en la universidad para fabricar la

para transformar la imagen en un modelo tridimensional o trabajo con protomaqueta segun sea necesario.
Grasshopper para crear el modelo usando parametros. Aqui, aprovecho la
capacidad de la IA para modelar de manera mas eficiente. Ejemplos:

b ey y 4

[ mdﬂ)ﬁgjﬁdem {StarCam

Impresora 3D Resina + Lavadora Curadora (Hellbot
Apolo Pra).

Por ultimo, Ya con el modelo 3D, lo optimizo en programas CAD para asegurar
que todo esté bien estructurado y sobre todo sea FACTIBLE, ajustando
geometrias, materiales y asegurando que el disefio sea viable para su fabricacidn.

RS W

b
2
i,

Nota: marcados con una flecha las mas probables a utilizar



Tema: ajedrez

AJEDREZ

Disefio asistido por IA

Herramientas

m-&@m

Tecnologias a usar

Leonardo Arevalo
Manufactura Digital 2024

Impresora 3D Resina + Lavadora Curadora (Hellbot
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Pieza: Reina

Pieza: Caballo

Texto aimagen Dibujo propio  Dibujo mejorado

| VIZCOM

i

\Corel DRAW

Graphics Suite

VN

Carel DRAN VIZCOM

Tiradas: 9

Tiradas: 4
Imagen a modelado

-




Pieza: Torre
o 13

Corel DRAW

Graphics Suite

Cambios de estrategia
* Debido a la dificultad de realizar piezas con

VIZCOM dimensiones deseadas. Se descargaran los modelosy
se ajustaran en un software CAD.

e Se cambia la forma de generar los modelos, Antes se
buscaba generarlos con una base parecida, al no ser
consistente se generan sin base.

o La base sera hecha en un software CAD y sera
compartida entre todos los modelos

e Mejorar la pieza torre e importancia a la pieza peon.

Tiradas: 3




Pieza: Torre v2 Pieza: Alfil

() ()

Corel DRAW vizcom Corel DRAW VIZCOM
h
( & J [
' ~ |
y . <
/
y. ~ : w//




Pieza: Rey Pieza: Peon

-/ VIZCOM VIZCOM

Tiradas: 2




Piezas generadas Pieza: Peon v2

0 .,

el DRAW VIZCOM

Graphics Suite




Preparacion de piezas

Se procedio a preparar las bases por separado, utilizando solidworks como opcion para crear una base simple de
aproximadamente 35 mm de diametro y 15 mm de alto.

Se les realizo cortes con mesh mixer a las bases de las piezas generadas por tripo y se importaron tanto la base
estandar como tambien cada una de las piezas a rhinoceros, donde se escalaron y se unieron para formar los
modelos para nuestras piezas de ajedez

Resultado final de las piezas




Renders




Impresion 3d FDM de las piezas

Mediante la impresion 3d se procede a verificar las dimensiones de las piezas, las cuales fueron mayormente
satisfactorias... Siempre se puede mejorar y este es el caso... En la pieza del rey, la corona debe ser ajustada debido a
que la generacion no tuvo en cuenta el tamafio de la cruz, la cual debera ser escalada para aumentar la dureza.

Galeria de fotos: Pruebas de piezas
impresion 3D




Conclusiones finales

El proyecto se basaba en hacer tareas de disefio asistido en diversas fases por la IA, aprender
e integrarlas a el.

Primero se intento con OPENSCAD + Chat GPT. El cual resulto no ser muy eficiente debido a
las limitaciones de openscad para modelar piezas organicas y la deficiencia de codigos
generados por chatgpt. Esto hacia el proceso de disefio algo trabado e infructifero. No se
llego a cumplir los objetivos.

Se decidio cambiar de rumbo a diversas estrategias y programas de disefio analizadas por mi
y mis compafieros de temas.

La estrategia mas optima resulto en:

1.Inspirarse mediante KREA.ai

2.Dibujar la idea, en este caso hubo intervencion manual en el proyecto (En mi caso
personal mediante CorelDRAW)

3.insertarla en VIZCOM, donde el boceto fue intervenido por la IA para mejorar el dibujo y
darle acabado realista.

4.El resultado de vizcom seria introducido en TRIPO Al. Donde seria modelado por una IA
con resultados mayormente inconsistentes. Pero con el pasar de varios intentos serian
aceptables o mejores a lo esperado.

5.Se bajan los resultados y de ser necesario se refinan en Meshmixer

6.Luego de esto los modelos generados por ia serian importados a Rhinoceros, donde se
escalan,optimizan y adhieren a una base.

Ventajas y beneficios

e Se puede considerar a la ia como una herramienta creativa util para optimizar los tiempos
de las fases de creatividad.

e Las |.A.s destinadas al modelado de piezas son muy utiles para visualizar una idea en poco
segundos.

e De optimizar el uso en conjunto de las L.A.s , un trabajo puede ser realizado en muy poco
tiempo.

e Recomendado para disefiadores con ideas gue no puedan ser realizadas debido a un bajo
nivel de manejo de Software CAD

Desventajas e inconvenientes

e Encontrar una estrategia de trabajo optima puede ser algo dificil de realizar, ya que
depende mucho de las habilidades personales y el tiempo disponible para realizar un
proyecto.

¢ la herramienta de Openscad fue algo dificil de usar y poco intuitiva.

e la herramienta de tripo ai suele confundirse si no se usa una imagen clara, con la
perspectiva necesaria, y en un fondo gue no sea un color liso. Tambien suele demorar
entre 6 a 15 intentos lograr un resultado deseado, siendo esta una herramienta que en
modo gratis, tiene unas tiradas limitadas.

FINAL
PROPUESTAS

Disefio asistido por |A

Leonardo Arevalo
Manufactura Digital 2024
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Propuesta 1 de presentacion final
(descartada)

Para una “presentacion final”, se acordo con mi compafiero de tema realizar un juego en conjunto, donde cada

set de piezas represente un bando de cada color. Se planea realizar un tablero partido a la mitad como exhibidor,

que luego se pueden juntar para completar un tablero de juego

,\‘

< ) 0 .

Tablero




Propuesta 2 de presentacion final

“Producto terminado™: Consiste en Desarrollar y Elaborar un tablero/contenedor
de piezas para el transporte del juego completo. Un elemento tipo bolso textil
sublimado, el cual al ser enrollado permita el transporte de las piezas en su
interior.

realizar compartimientos en un lateral para guardar las piezas
de ajedrez de cada equipo.
Un dobladillo en el contorno para dejar una vista mas limpia e incorporar
botones o un
mismo velcro de cierre a cada compartimiento

Textura tematica realizada por ia para la estetica del tablero

Boceto de Tablero




Plantilla Tela Sublimada

PROTOTIPO

Disefio asistido por IA

JUEGO DE AJEDREZ PORTATIL
-

Resultado final

Luego del sublimado y trabajos de costura Se envio a sublimar
z una superficie textil de

75cm x 40cm para
realizar un tablero
textil con
compartimiento de
almacenamiento de
piezas incluido. Lo cual
lo hace un producto
efectivo para
transporte, viajesy
jugar de manera
rapida en lugares
como parques, playa o
en un campamento.

Leonardo Arevalo
FINAL 18/12/24
Manufactura Digital 2024
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Producto conteniendo las piezas
en su interior y enrollado para Producto listo para usar
guardado / transporte

Tiras para fijar todo el conjunto en  El compartimiento de guardado posee un cierre
situacion de guardados, las mismas comun para almacenar las piezas de juego
se fijan con velcro.
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tema Pedrozo Santiago
Modelado 3D con asistencia de IA

Pedrozo Santiago

Objetivo

Posible metodologia a trabajar

Texto - imagen - modelado 3D
Generar Ideas conceptuales rapidas a partir de descripcion textuales, que permitan
crear imagenes rapidas sin necesidad de dibujarlo

imagen - modelado 3D

A partir de una imagen 2D generar un modelado 3d (maya) facilitando la etapa de bocetado,
obteniendo un modelado 3d inicial para poder ajustar proporciones y modificando a partir de un
archivo

Programas complementarios con CHATGPT

Grasshopper
e Generar scripts para hacer patrones hechos por ia
e Disefio paramétrico, optimizaciéon de geometria compleja y automatizacion de tareas de
modelado
Rhinoceros
e Explicar comandos y herramientas
e Facilitar la generacion de superficies complejas y optimizar archivos

Blender

e Generar scripts para hacer formas geomeétricas

e Crear addons personalizados, generar materiales, modificar mallas, optimizar renders y hacer
simulaciones.

Hoja N°1

El trabajo consiste en realizar un producto funcional utilizando como principal tema la
INTELIGENCIA ARTIFICIAL, el cual debera intervenir en cada etapa del desarrollo del producto
(idea-modelado-Ajustes).

Debera ser fabricado utilizando las herramientas que dispone el taller de la universidad

1era propuesta 2da propuesta
Piezas de ajedrez + tablero Florero + Flores

Joyeria

Alternativas

-Mobiliario

- Utensilios de Cocina

-Envases de perfume + packaging




Pedrozo Santiago

Metodologia

Pedrozo Santiago

Metodologia

La metodologia de disefio utilizando IA es la siguiente

Partir de un concepto utilizando IA (Krea) la cual me permite generar
imagenes preliminares mediante texto para evitar realizar bocetos y
alternativas

Mediante Pronts generados en chatGPT

Luego Utilizar una ia para realizar un modelado 3d mediante imagen -
modelado (maya) como TRIPO3D.IA y utilizar ese modelado en Rhinoceros y
Grasshopper para realizar un patron parametrico generado por ia

Utilizar un programa que me permita trabajar con mayas y realizar formas

paramétricas

. @ ;'@blender |

Utilizar las herramientas y materiales disponibles en el taller de maquetas
para poder fabricar una proto-maqueta de la propuesta elegida

(HSG X1510)
fmare: 1000x

Deseable

-Impresora 3D SLA

-Impresién PDM cerdmica

-Impresién 3D FMD

-corte l4ser de materiales no ferrosos

—
Impresora 3D Resina + Lavadora Curadora (Hellbot

Apolo Pro).

80 FOM (Hellbot Magna SE Pro)

Hoja N°4



Piezas de Ajedres Pedrozo Santiago

Propuesta N°1

Croquis

PIEZAS DE
AJEDREZ

Disefio asistido por 1A
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Piezas de Ajedres Fesres Sandage Piezas de Ajedres Redcozn antiogs

Croquis CorelDraw  Vizcom Tripo Propuesta N°2
o : CorelDraw
[ ; ; [\ j \

Grasshopper Voronoi & Weaverbird Vizcom

Observaciones
A la hora de realizar en renderizado por IA mediante un
pront “chess piece with a wart plot marmol”, logré
interpretar el rey,reina y alfil una trama de “verrugas”, ya
con el caballo, torre y pedn no se logra que repita esa
misma trama en cada una.

Se regenero la imagen varias veces pero sin resultado para que las 6 piezas
Observaciones tengan la misma trama

Buscar un criterio mas “organico” que sea complejo de

realizar mediante programas parametricos
Hoja N°7 Hoja N°8



Piezas de Ajedres edrose Sandage Piezas de Ajedres Pedrozo santiago

Tripo.ia Impresion en resina

Observaciones
Los modelados resultantes estan muy prolijosy
proporcionados, logro interpretar de qué objeto se trataba
sin la necesidad de utilizar un prompt

~ _»  Generd un circulo casi perfecto,
j i - \

Presenta una irregularidades —~
"'ﬁ - . o =
[ muy sutiles f
: T
Se comenz6 a tener una nocién del tiempo y gasto de
resina
Teniendo en cuenta los costos se opta por realizar las piezas mediantes
impresién 3d FDM, el cual tendra un post procesado con la terminacién
correspondiente
- "
Nt &
g -

Hoja N°9 Hoja N°10



Piezas de Ajedres pecroze Senticee Piezas de Ajedres Pedtozs Santlaga

Alternativas Propuesta Final

Prompt
“chess piece with a pattern of grotesque veins on its surface
texture with an Demon style”

Hoja N°11 Hoja N°12



Piezas de Ajedres recroze Santisee Piezas de Ajedres Pedrozo Santiago

Render keyshot Prototipado en Impresion 3D FDM

Mediante la impresion en 3d se logra verificar la escalas de cada piezas, la calidad de la
impresion y del modelado generado por la IA son impecables, sin errores.
Se logra apreciar sin problemas la textura que presenta

{1

Hoja N°13 Hoja N°14



Piezas de Ajedres Pedrozo Santiago

evaluacion de acuerdo a los objetivos iniciales.

Criterios positivos

-Proceso de Bocetado y Creacion del Modelo 3D (Imagen - Modelado 3D)

El uso de imagenes 2D generado por VIZCOM.IA como referencia para crear modelos 3D
preliminares me permitio trabajar de manera agil permitiendo “jugar” con los prompt y no
preocuparme por el boceto. Esto simplifico el proceso de representacion tridimensional, reduciendo
la necesidad de bocetos manuales detallados y acelerando el desarrollo inicial del modelo.

Los modelos 3D iniciales generados a partir de imagenes facilitaron el ajuste de resultados e ideas
de forma precisa. Al tener una base tridimensional desde el comienzo, fue posible visualizar
rapidamente los volimenes, equilibrar las proporciones y hacer ajustes en tiempo real, mejorando
la calidad de las decisiones de disefio.

-El uso de chat GPT me beneficio de tal manera que me proponia los prompts necesarios paras IA,
mediante el didlogo como si fuera otra persona le describid las caracteristicas que precisaba para los
prompt

-Utilizar otros programas enfocados en mallas sirvié para la reduccién de poligonos de cada
modelado para reducir el tamafio de los archivos {(Rhinoceros). Se descarto el uso de blendery
meshmixer ya que el uso seria minimo y rhino tiene el complemento de reducciéon de mallas

Criterios Negativos

-En un comienzo se tenia en cuenta la idea de realizar una trama superficial sobre las piezas de
ajedrez mediante GRASSHOPPER, pero esto se elimino ya que el propio prompt puede interpretar
ese criterio no paramétrico. por lo que se descart6 el uso de grasshopper.

-Se tenia la idea en un principio de realizar las piezas en impresién en resina, pero teniendo en
cuenta los costos se opto por realizarlo mediante impresion en filamento

Conclusion

La integracion de herramientas de inteligencia artificial como VIZCOM.IA y ChatGPT se demostro ser
una estrategia altamente efectiva para optimizar el proceso de disefio 3D. La posibilidad de generar
imagenes 2D preliminares mediante prompts simplificé la fase de bocetado, permitiendo desarrollar
y visualizar ideas rapidamente sin necesidad de bocetos detallados. Este enfoque facilitd la
exploracion de volimenes y proporciones desde etapas tempranas.

ChatGPT se destac6 en el proceso, como un asistente en la creaciéon de prompts especificos para la
IA visual, brindando un aporte constante y permitiendo interacciones répidas mediante el didlogo
interactivo. Asimismo, el uso de Rhinoceros para la optimizacién de mallas permiti6 reducir la
cantidad de poligonos de los modelos, optimizando el tamafio de los archivos y evitando la
necesidad de otras herramientas como Blender o Meshmixer.

Hoja N°15

Piezas de Ajedres Pedrozo Santiago

Presentacion final n°1

Para la entrega final realizar un tablero mediante corte y grabado laser el cual se
complementara con mi compafiero para realizar el juego completo
cada mitad tendra los nombres y apellido de cada uno con sus respectivas piezas de ajedrez




Piezas de Ajedres recroze senicee Piezas de Ajedres Pedrozo Santiago

Presentacion final n°2

Imagen generado por Chat GPT con la referencia de las piezas de ajedrez

Tiradas: 4
Chat GPT se le dificulto generar la imagen que necesitaba ya que no trabaja
con prompt, sino mediante el mismo dialogo. luego de varias tiradas se logro
el resultado

Hoja N°17 Hoja N°18




Piezas de Ajedres recroze senticee Piezas de Ajedres Pedrozo Santiago

Utilizar |A para generar una imagen con referencia a la pieza de ajedrez para que tenga el PresentaCién final n°2 AjUStES

mismo lenguaje, para posteriormente sublimarlo en textil el cual cumplira la funcion de

- Imagen generado por Chat GPT con la referencia de la imagen previa para realizar la
tablero y packaging

diferenciarel tablero

Hoja N°19 Hoja N°20




Piezas de Ajedres pectose Santiags Piezas de Ajedres Pedrozo Santiago

P = o Justificando la propuesta es realizar compartimientos en un lateral para guardar las piezas
Presentacion final n°2 B : PRIEE g

de ajedrez de cada equipo.
Un dobladillo en el contorno para dejar una vista mas limpia e incorporar botones o un
mismo velcro de cierre a cada compartimiento

to

.

imien

Qiezas S

WWFRdasrnandtnsntansnngnn

Compart

sraranEnEEnal

H
H
:
H
H
H
H
HT

imiento

et
t
©
Q.
£
o

o

Hoja N°21 - Hoja N°22




Piezas de Ajedres rectoze Santiage Piezas de Ajedres Pedrozo Santiago
ENTREGA FINAL 19/22 — D

Prototipo conteniendo sus piezas y enrollado El tablero esta realizado mediante

PAFatronSRERtat S sublimado textil a su vez presenta un
compartimento para guardar las piezas de
ajedrez.
Las piezas de ajedrez fueron realizadas
mediante impresién 3D FMD con un
acabado superficial correspondiente a cada
tono del tablero (azul y rojo)
Cuenta con un trabajo de costura para
reforzar los laterales con un dobladillo y la
incorporacién de unas tiras con velcro para

- guardar el tablero

tablero antes del trabajo de costura

Prototipo desenrollado




Piezas de Ajedres redroze Sandage Piezas de Ajedres Pedrozo Santiago
Detalle contenedor Bandos




Piezas de Ajedres pedroze Santiage Piezas de Ajedres Pedrozo Santiago

Detalles de piezas Detalles de piezas

Rey

Caballo




Objetivo del trabajo practico

El objetivo del trabajo practico consistia en continuar la investigacién previa realizada
sobre el uso de |As para el proceso de disefio. En esa investigacion se analizé el uso de
una IA para generar un modelado final que, psoteriormente, pudiese ser impreso en 3D
FDM.

Para ello, se eligié un tema de trabajo, un lapicero para escritorio. Para llegar a su forma
original, se trabajo con distintas IAs.

Chat GPT fue utilizado para la creacion y redaccion de “prompts”
e ° adecuados que permitiesen ser utilizados en las |As de creacion de
Manufactura |g|ta imagen.
et e e La redaccién de los
una imagen sobre un organizador para elementos de dibujos de
Chat GPT Ao 1Ot fue
evolucionando en base
i " ®  Aquitienes el prompt de 400 caracteres para Krea: alas imégenes
TP “Modelado con IA e et et

generadas para llegar
compartments and slots of various sizes to neatly store and display pencils, markers, erasers, and
blending tools. The structure should be modular, allowing customization, with an ergonomic layout a l.a fOI'ma deseada

that makes each tool easily accessible. The design should combine modern aesthetics with

la 1A lo entienda, no pongas de manera literal esto que te mencioné

practicality and durability

Microsoft Bing y Krea son inteligencias artificiales que permiten crear
imagenes a través de un prompt. Estas fueron utilizadas para la
generacion de varias imagenes en busqueda de la propuesta final.

- . Krea y Bing
Andrés Saia

Tripo es la IA que permite transformar esas imagenes en modelados
finales que pueden ser descargados en formato STL.

Ano: 2024

Andrés Saia Tecno IV




Objetivo del trabajo practico

Fusion 360

Fusion fue utilizado para convertir los archivos de malla obtenidos en
sélidos, permitiendo trabajar pequenios detalles que pudiesen haber
salido mal en el modelado por IA. Por ejemplo, agregado de base, o
sustraccién interna.

Propuestas

Como se menciond, primero se empezo generando imagenes de

organizadores/lapiceros. EL prompt, a grandes rasgos, pedia la generacion de lapiceros

con formas organicas, de un solo espacio de uso, y que contemplace el proceso

productivo de impresion 3D.

Andrés Saia

Tecno IV

Propuestas

En una primera etapa se trabajo con propuestas con sustracciones en sus formas, sin
embargo, esto complicaba la generacion correcta del modelado por parte de la IA.
Aunque el resultado no era malo, tenia varias fallos:

Vista previa de Tripo

Andrés Saia Tecno IV



Propuestas

Por ello, se pasé a una segunda etapa de busqueda, donde se conservé la busqueda de

una forma organica, pero sin sustracciones que perjudiquen el modelado final.

Andrés Saia

Tecno IV

Propuestas

Se volvio a la etapa de generacion de medelos, pero esta vez con las nuevas imagenes,
obteniendo formas mucho mas pulidas, sin practicamente precisar una intervencion

manual.
Vista previa de Tripo P N
“S. AN
¢ \\
- < W v
///
o - -
Andrés Saia

Tecno IV




Propuestas finales

Se eligieron dos propuestas finales. Las mismas estaban practicamente listas para
imprimir, pero presentaban algunos fallos, como falta de material, o superficie irregular
en su interior. Asi que, previo a la impresién, los modelos fueron importados a fusion y
trabajados como solidos, corrigiendo esos fallos.

Propuesta 1 elegida

Propuesta 2 elegida

Propuestas ya trabajadas en fusion

Resultados obtenidos

Ya con los archivos finales, se mandaron a imprimir. A modo de observar los resultados
finales antes de la finalizacion de la impresion, se realizaron renders en Keyshot.
Al final del informe, se veran las imagenes de los lapiceros ya impresos.

Andrés Saia Tecno IV
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Lucas Campaiia
Manufactura Digital

Lucas Camparia

Opcion 1: Juego de Macetas Manufactura Digital

Opcion 2: Juguete didactico

1-Generar a travez de un inteligencia artificial de imagen un juguete didactico de tiro, como
ejemplo generar un autito de arrastre

1- a travez de una inteligencia artificial que genere cedigos pedrile que realize el didactico con leonardo ai

cedigo de una maceta con patrones o formas geometricas

2-Pasar esa imagen a una inteligencia artifical que lo trasforme en 3D, como
ejemplo Tripo 3d

2- Celocar ese codigo en openscad y verificar que elemente nos modela
\/ TRIFO

-
¢Open5cad
3-Utilizar ese modelade como base para trasformar el juguete para poder ser preducido

3-verificar errores , pedir que los corrija y volver a repetir el proceso en MDF corte laser, para esto se utilizara un programa parametrico como fusion 360,
solid works etc

......

4 Unavez se haya obtenido la pieza repetir el procceso hasta hayas la forma de distintas
macetas que confoermen una familia

4-Preparar el archivo y producir el juguete con la cortadoera laser del taller

Objetivos personales: Aprender a utilizar correctamente las inteligencias artificiales que
generen preductos en imagenes a travez de textos, las cuales me ayuden a disefiar mejores
productos
Aprender a utilizar los programas de generar elementos 3d a traves de imagen
Aprender a realizar trasformaciones de objetos a distintos procesos productivos sin perder la
forma y funcion del mismo
Aprender a utilizar la cortadora laser

Pag. 3 Pag. 4

5- realizar la fabricacicn en impresion 3d

Objetives persenales: Aprender a utilizar correctamente las inteligencias artificiales que
generan codiges para openscad
Aprender a utilizar openscad
Aprender a como corregir a las inteligencias artificiales



plificador de sonido

2-Pasar esa imagen a una inteligencia artifical que lo trasforme en 3D, como ejemplo
Tripo 3d

Opcion elegida para trabajar

Opcion 1: Juego de Macetas

3- Utilizar algun programa como Blender para realizar y ajustar pequefios errores en
relacionado a lo funcional {Opcicnal}

O

3D Modeling in Blender

5- realizar la fabricacicn en impresion 3d

[ ,ﬂJ_I

Objetivos personales: Aprender a utilizar correctamente las inteligencias artificiales que
generan imagenes correctamente
Aprender a como corregir a las inteligencias artificiales
Aprender a realizar objetos Cen Inteligencia artificial completamente funcionales

Pdg. 5



Lucas Campana

BB SRR A Manufactura Digital

Se comenzo a trabajar con esta apcion de pedirle a chatGPT que realize
un codigo para que Openscad Realice una maceta

codigo generado:

/f parametros de la maceta

outer_radius = 50; /! Radio exterior de la maceta

height = 76;

// Altura total de la maceta
wall thickness = 3; // Grosor de las paredes

base_thickness = 3; // Grosor de la base

/! Crear maceta

module maceta() {
// Maceta ext
difference() {

cylinder(h = height, r = outer radius, $fn = 1@@);

/{ Interior hueco de la maceta
translate([@, @, wall thickness])
cylinder(h = height - wall_thickne r = guter_radius - wall_thickness, 3fn = 100

}

// lamar al médulo para generar la maceta
maceta();

+

Maceta Generada a travez del codigo en openscad

Se empieza a notar que la ia no genera hien los codigos

Pag. 7

CHAT GPT + OPENSCAD
CHAT GPT + SIDER FUSION

Lucas Campana
Manufactura Digital

Luego de muchos intentas, estos fueren los mejores resultados

Se decic cambiar de 1A que genere codigos, esta vez prebe en Sider Fusion

Mejores resultados generados en Sider fusion y Openscad

Conclusién: Las IA que generan por texto no estan tan desarrolladas para generar codiges
coherentes para crear elementos, ya que por semanas probe generar macetas con patronesy
disefios con muchas maneras de pedirle pero le mas parecide que me genero es un vasoe sin
disefio

Por el momente no es posible generar preoductos con chat gpt o otra lAsimilary
openscad
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Lucas Campafia Lucas Campafia
- AMIBIC DE Manufactura Digital LEONARDO Al Manufactura Digital

Se comenzo a trabajar con Leonardo Al

Principalmente se le pidio que realice imagenes de familias de macetas que puedan ser
impresas en 3D de FDM

Cambio de rumbo

Se decidio cambiar a otra |A gue funcione de otra manera

Mejores Opciones dadas con ese termino

1-Se decidic trabajar con una 1A que genere imagenes, como lecnardecAl, Meta Ai o canva

Posteriormente de tener Una imagen , se pasara la imagen por TRIPO Al , donde esta la
trasforma en un modelade 3D.

Posteriormente pasarle por el proegrama Meshmixer para bajarle la cantidad de peligonoes de
malla

Por ultimo realizar la impresion en 3d y materializar la familia de macetas

Pag. 9 P&g. 10



_ - _ Lucas Campanfia , - Lucas Campana
LEONARDO Al + TRIPO Manufactura Digital LEONARDO Al + TRIPO Manufactura Digital

A partir de este punto se le pidio a leonardo Ai esta vez que genere familia de macetas con
disefios organicos y esta vez las mejores las pase por TRIPO para tener una idea de como
serian en 3D

Opcion 3

imagen generada en Leonardo Ai elemento generado en Tripe

Opcion 1
imagen generada en Lecnardo Ai elemento generado en Tripo

Opcion 4
Opcion 2 imagen generada en Leonardo Ai elemento generado en Tripo

imagen generada en Lecnardo Ai elemente generade en Tripe

A partir de este punto decidi elegir una maceta, crear su familia y asi maquetizarlas

Pag. 11 P&g. 12



‘ Lucas Campanfia META Al Lucas Campania
TRIPO + SOLIDWORKS + IMPRESION 3D Manufactura Digital : Manufactura Digital

opcidn elegida para hacer la familia de macetas y maquetizar por primera vez
En este punto se presentd en clases y se quedo descartado este modelo ya que parece
algo creado por el Hombre y no por una inteligencia artificial, ya que son muy simples y
parecen hechas con unas simples extrusiones por revoluciones

Opcion 3

\::: —j En esta etapa se probo agilizar la escritura de los textos con la ia de whatsApp, ya que es muy
:L--:_ __j util y no tiene limite de uso.

tf—_"’"/% Se le pidié generar desde macetas que puedan ser fabricadas en 3d y tengan formas
\"~—/-_ — organicas, Hasta pedirle macetas que tengan formas unicas y organicas

Posteriormente a esto se paso el modelado en maya en 3d a sclid works para poder generarle la
familia por mi cuenta ya que no me estaba gustandoe las imagenes que generaba

Familia realizada ¥ maquetizada en 3d

la meta Al de whatsApp me sirvio muchismo para interactuar a travez de los textos, pudiendo
generar cosas unicas a traves de mi escritura, pero no es muy eficiento esta ia, ya que se
confunde teteras o jarrones con las macdetas, y no podes pedirle que mejore mucho las

B formas o que realize familias por que se confunde y se pierde todo el proceso i
Pag. 13 Pag. 14




Lucas Campafia _ Lucas Campafia
LEONARDO Al + TRIPO Manufactura Digital

LEONARDO Al Manufactura Digital

Vuelta a LeonardoAl

Un par de estas macetas fueron probadas en TRIPO

en este punto, ya avanzo con la manera de escribirle los textos a la IA, decidi probar / - —
devuelta con leonardo Al para ver que resultados me brinda
Se le pidic realizar un juego macetas (POTS), que su forma sea original, innovadora y que ' _
tengan relacion entre si, compartiendoe rasges y siendo de la misma “familia”, pero a la vez " )
tenga diferente medidas sin dejar de lado que se tiene que fabricar en impresién 3d de o’ ’r’
~ =

filamento

Estas prubas me ayudaron a comprender que TRIPO suele distorcionar la
forma y suele tener problemas con comprender que las macetas son huecas

PRUEBAS con CONCEPTOS

Atodo lo anteriormente mencionado se le suma un concepto de tematica, para ayudar a obtener
una forma con alguna tematica deseada

Opcion 1: INNOVADORA Y GOTICA

Al

e

&

Estas fuercn el mejor resultade de Familia de macetas, las cuales no llevaban ninguna
tematica en especial, fueron parte de pruebas para entender si la inteligencia entendia el
concepto de “familia”. . .
P&g. 15 Pag. 16



- _ Lucas Camparfia : Lucas Campafia
LECONARDO Al + TRIPC Manufactura Digital LEONARDO Al Manufactura Digital

Opcion 2;: Organicay floral

Las formas no fueron exactas, la tematica fue de mi agradoe pero la resolucion con TRIPO no fue
exacta y distorciono la forma para peor, por este motivo descarte esta tematica

Esta tematica cumple mis espectativas, tienen un buen disefio que es dificil generar sin
una IA y cumple con el requisito de familia, se opto por seguir econ estas macetas.
se eligieron las primeras 3 macetas para seguir trabajando para asi completar
Pag. 17 Pag. 18



Lucas Camparia Lucas Campanfia
TRIPO Manufactura Digital TRIPO Manufactura Digital

1era Maceta de la familia
2da Maceta de la familia

Producto generado en TRIPO

Producto generado en TRIPO
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Lucas Campafia Lucas Campania
LEONARDO Al + GALAXY |A Manufactura Digital TRIPO Manufactura Digital

3era Maceta de la familia
3era Maceta de la familia

Producto generado en TRIPO

Relleno de huecos con GALAXY |A desde la galeria de fotos de un celular samsung

Leonardo./

SAMSUNG
IA Galaxy

Pag. 21
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1 Lucas Campafia i Lucas Camparia
SOLIDABES Manufactura Digital L AL Manufactura Digital

Paso por Meshmixer
Paso por solidworks

»  AUTODESK

MESHMIXER

' o Luego del paso por solidworks, se eligio Meshmixer para reducir la cantidad de poligonos de
Luego de descargar los archivos en stl de TRIPO, Se opto este programa para eliminar relleno las mallas de las macetas con el comando reducir, para simplificar la produccién en
innecesario del interior de las macetas y generarle el hueco de filtrado de la parte inferior, ya impresoras 3D de FDM

que en ninguna IA es posible este suceso

Eliminacion del relleno innecesario

POEU RS WY =

se repite el proceso en todas las macetas

se repite el proceso en todas las macetas .
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Paso por Cura

Se utiliza este programa laminador para obtener y configurar los codigos G para poder imprimir
las macetas

|| Perfl Extra Fast L
o © .
el = L
ALV (EfTIGeIacidn o mpresion or)
& soporte =
Generar sogorte @ |

& Adherencia de la placa de imprasién v

Tipo adberencn de o placa de impresin. @2 &) Faida -

ﬁ:ﬂ;:ﬁmn«mauupmu & Evrwes -
27 Extrusién doble &
Activar o torre sialliar -
(D 8horas 58 minutos. ©
(® veg 0

se repite el proceso en todas las macetas
Pag. 25

Macetas Impresas en 3D

Se imprimieron las macetas para obtenerlas
materializadas

Maceta 1

Pag. 26



Macetas Impresas en 3D Macetas Impresas en 3D

Se imprimieren las macetas para obtenerlas Se imprimieran las macetas para obtenerlas
materializadas materializadas

Maceta 2 Maceta 3
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Desafio para la entrega de la mesa Final

Macetas Impresas en 3D Para la entrega del Final me propongo como desafio personal conllevar un proceso
Se imprimieron las macetas para obtenerlas semiartesanal de obtener la trama y color original de las macetas, tal cual fueron propuestas
materializadas con la 1A, ya que esto es vital para entender su forma y que quizo espresar la inteligencia

cuande la desarrollo

colores y tramas

Macetas impresas o
originales

Juego de Macetas organicas y florales
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Lucas Campafia

Conclusién final Manufactura Digital

evaluacién de las Inteligencias Artificiales
de acuerdo a los objetivos iniciales

Criterios sobre la metodologia de trabajo con CHATGPT / SIDER FUSION y OPENSCAD:

Este metodo no sclo no cumplio mis objetivos, sino que no estuvo ni cerca de lograrlo a
pesar de invertirle mucho tiempo.
No fue el resultado esperado, no cumplio mi objetivo

Criterios sobre la metodologia de trabajo con META Al (WhatsApp):

Esta IA me sirvio bastante a entender el proceso de como escribirle e intentar representarle lo
que uno quiere que genere, Suele confundirse de objetos o palabras pero para la practica me
fue muy de mi agrado.

Un poco confuso pero, Cumplio Mi objetivo

Criterios sobre |la metodologia de trabajo con LEONARDO Al:
Esta IA me fue muy util, al principio me costo entender la metodologia de trabajo por que no le

escribia textos concisos, pero luego de mi paso los meta ai, pude escribirle textos coherentes y
pude obtener un muy buen resultado.
excelente, Cumplio Mi objetivo

Criterios sobre la metodologia de trabajo con TRIPO Al:

Esta IA me sorprendio desde un inicio, poder gener objetos modelados a traves de una simple
imagen es algo que ayuda muchisimo, pero no es 100% fiel al modelo, suele tener muchos
cambios esteticos, no entiente bien si una maceta es hueca o no y genera pequefios detalles,
a pesar de todo, es algo revolucionario y fasinante, Cumplio Mi objetivo

Conclusién final
Mi conclusion es que las IA que generan codigos todavia no estan muy avanzadas, y son
una perdida de tiempo en estos momentos
Fue un acierto cambias re metodologia de trabajo a tiempo, cambiar a IA’s que generan
imagenes a traves de texto y luego pedirle a TRIPO que genere el objeto es mucho mas
interesante y se obtienen mejores resultados, pude obtener gracias a esto unos muy buenos
productos, en este caso macetas, generados por inteligencia artificial casi sin intervencion del

hombre
A pesar de mis tropiezos, Obtuve un muy buen resultado y pude sacarle un excelente potencial

a las 1A’s, esto en un futuro muy posiblemente me ayude para generar nuevos diserics.
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Manufactura digital 2024

Inteligencia
artificial y modelado
3D para impresion
en ceradmica

Victoria Tabernero

Ol

Objetivo 1

Crear piezas
ceramicas,
qgue reflejen el
recuerdo de tu
mascota.




{21

BSITY TEXT OR IMAGE |
"A CUTE WIZARD GIRL WITH A
M h BLUE AND WHITE OUTFIT"
Generar Modelos 3D — “Utiliza
nuestras herramientas de

texturizacion y modelado Al para
acelerar tu creacion de contenido
3D. Inspircte en cbmo otros
aprovechan el poder de Meshy para
crear contenido 3D. Ofrece
Resultades Reales. Interfaz Simple.
Uso Sin Problemas.”

0a

Opciones

Textyra

(a Meshy,

Metodologia

Imagen Modelado 3D Impresién 3d en

cerdmica

Carger una imagen PNG, con
un fonde claro y limpic

Remallado autemdtico,

Herramientas 30 Apartir del modelado generado

porla Al imprimir un producto
final

N Resultados obtenidos

)
%
RS

Resultados obtenidos en Prueba 2

MESHY, a partir de una foto.

Pruebal Oreo

Budin

Esperaba mas del programa, razén por la cual opté por un cambio de
programa.

(Q Meshy g)




O G

Programa N°2

o4

Chat GPT y Blender

Objetivo crear un perro a partir de un prompt en Chat GPT y luego
pegar el Script obtenido en blender

sy ops.object . select_all{actions y
1oy-ops.objuct deleta(use_globalerlsn)

{nosbre, radio, location, scale-(:,..')):
bpy.ops.mesh.prinitive uv_sphere_add(radius-radio, location-lscation)
b = bpy.context.obect
obj.scale - scale
obj.nase = nombre

ot

(rosbre, radlo, profundidad, loction, rotation=(, I, 1)):
bpy.ops.mesh. prinitive_cylinder_add(radius-radio, depth-profundidad, location-location
abj - bpy.context.object
obj.rotation_euler - rotation
abj.name - nosbre

L]

werpo - crear_esfera( . RN ), scale=(: o, :, n

Intenté cambiando el Prompt varias veces, el resultado no cambid
demasiado, la figura de un perro se alejo cada vez mas.

Programa N°3

0s
Chat GPT y Grasshopper

“Podrigs disefiarme la carcasa de una
Iémpara en impresion 3d de cerémica, con el
efecto, como si fuera un trapo mojado, que
toma curva y crece, es irregular y tiene como
ronuras gue son parte como de esta torsion.”




2° Intento

Chat GPT generador de .

Imdgenes y Grasshopper

Los resultados volcados per chat GPT no fueron los
esperados, asi que decidi meterme de lleno con Grasshopper
por mi cuenta y estos fueron los resultados.

Resultado

Partiendo de la primer imagen creada por
Chat (referencio pagina anterior), le pedi
que me genere otra imagen, con menos
detalles para poder ser impresa en
cerdmica.

PROMPT: “La verdad que la imdagen que me
generaste es mejor de lo gue me imaginabag,
pero como objetivo principal de imprimirla
en ceramica, es muy dificil de generar esas
sustracciones en forma de circulos, necesito
un disefio simplificado de la imagen
generado, yo que la impresora 3d en
cerdmica solo avanza y ne puede retroceder

Tras varios intentos y tutoricles, este fue el resultade:

Resultado 1

Parte de las herramientas utilizadas en Grasshopper

Resultado 2

A la hora de darle los detalles finales en la
parte superior, se complicé.

Como resultado del fallo, decidi repensar la primer imagen de referencia e
intentar una nueva version de ldmpara que se convirtio en florero, sin
agujeros pasantes.

Volviendo a los origenes

Partiendo de una superficie y utilizando la herramienta Graph
Mapper, logré generar un patrén, que puede aplicarse a
cualqguier superficie. Pero el resultado no fue el esperado.



Chat Gpt generadorde 08
iIimdgenes

“Chat generame una imagen que demuestre que el objeto que creaste
tiene profundidad y no se gueda en una sola foto de plano frontal,
rehace la imégen gue creaste primerc y hacela parecer 3D, vaciada
para gue sirva de florero y con agujercs hueco”.

150mm

“Podrias simplificarla, para imprimir
en 3D"

e il
150mm
in diararier diasater

Ejemplo 3

“He creado una version simplificada del
jarrén con un disefic de patrones
circulares huecos y una forma adecuada
para impresion 3D. Este jarrdn tiene una
base de 100x100 mm y una altura de 150
mm, con un ensanchamiento en el medio.
Lo estructura estd disefiada para ser
imprimible en plastico, con un espesor de
pared consistente y sin detalles

excesivamente complejos™. - L

-Chat GPT- Ejemplc 4

v ® 09
Tripo y Chat Gpt

Partiendo de la imagen generada por
Chat GPT, utilicé un segundo programa
gue genera modelados 3D de mallas a

partir de imégenes. TRIPO.

Modelado TRIPO

Al tener un modelado en
formato de mallas, una
forma de suavizarlo es d
través de un tercer
programa, Meshmixer.

Pude corregir algunos
errores, agregando
material y suvicé los
agujeros para obtener el
mejor resultado posible o
la hora de imprimir.




Impresion 3D en PLA 10

-Boquila de 1.2 mm

Horas de impresién: 3 hs

El modelado en malla era improbakble si
funcionaria para la impresién, debido a esta
razén; se optd por generar un sélido y con la
herramienta “SPIRALIZE” en el programa UltiMaker
Cura, propio para la impresion 3D, permitio
imprimir el florero con una sola capa del espesor
de la boguilla.

Resultado Final

Impresora Hellbot
Magna SE PRO

Textura propia del mallado

“Fallas”, debido a no que la impresion
no conté con un espesor de pared.

Objetivo Final

Poder imprimir el florero en
cerémica.

n



Herramientas de la industria 4.0 en la

formacion tecnoldgica del disefno

industrial

Parte 3. Disefo asistido por algoritmos y
fabricacion digital

Exploracion morfoldgica de impresion 3D de plastico,
ceramica y textiles mediante Grasshopper®

Anexo con informes técnicos

Estudiante
auxiliar de 14D

Tema

Docente
investigador
** CETMIC (CIC -
UNLP — CONICET)

Espacio de
docencia e
investigacion

Roldan Lautaro

Piezas de PLA
demostrativas de
programaciéon de

Harrdos Eteban |impresion 3D en Ruscitti Andrés, | AH 2022 -
grasshopper Matias Mendozzi 2024
Yocco Melina Fanales ceramicos
Vernarelli Pilar |ImPresos 3D
Variaciones
paramétricas de ondas
sobre un domo Ruscitti Andrés
Cuencos por capas
alternadas
Disefio e impresién 3D Ruscitti Andrés,
R
de una serie de piezas Rgg?:;gg';gﬁcé::i
Piccirilli Juan ceramicas basadas en Paltrinieri
las ollas de la alfareria Agustina* AHzégég'
tradicional de Casira (2021)

Disefio paramétrico y
produccion por
impresién 3D de una
serie de ocho piezas
huecas tramadas en
ceramica

Ruscitti Andrés
Rendtorff Nicolas*
Tapia Clara
Serra Florencia*
(2021)

Tramas textiles

Tapia Clara
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Anexo con informes técnicos

3A Piezas de PLA demostrativas de programacion de impresion 3D en grasshopper
D.l. Ruscitti Andrés

Presentacidn en Tecnologias Aditivas de la fabricacién Digital, ETFD, 2024
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Exploracion morfoldgica de impresion 3D de plastico, ceramica y textiles mediante Grasshopper®

Anexo con informes técnicos

3G Tramas Textiles, Fabricacion digital en la cadena de valor textil
D.l. Dra. Clara Tapia

Presentacidn en Aplicaciones de la fabricacion Digital, ETFD, 2024
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TECNOLOGIAS ADITIVAS HEINE
ESPECIALIZACION EN TECNOLOGIAS DE FABRICACION DIGITAL NIETS

PROGRAMACION DE CODIGO G EN
GRASSHOPPER

PARTE 1



EL PROCESO DE IMPRESION 3D EN ENTORNO M| OBJETOS GEOMETRICOS BASICOS

DE DISENO PARAMETRICO La

z

Objetos de Rhino
Los objetos geométricos basicos de Rhino son: puntos y curvas NURBS, superficies, polisuperficies, objetos de extrusién y objetos de malla poligonal.
2 . FILAMENTO
DS SOLIDWORKS PARAMETROS BAETA Por qué el modelado NURBS
Las NURBS (B-splines racionales no uniformes) son representaciones matematicas capaces de modelar cualquier forma con precision, desde simples lineas, circulos, arcos o cajas 2D,
hasta las mas complejas superficies o sélidos organicos de forma libre en 3D. Gracias a su flexibilidad y precision, se pueden utilizar modelos NURBS en cualquier proceso, desde la
blender ® ilustracion y animacion hasta la fabricacion.
La geometria NURES es un estandar de la industria para disefiadores que trabajan en 3D, donde las formas son libres y fluidas y donde tanto forma como funcién son importantes.
* Rhino se emplea en la industria naval, aerondutica y automovilistica para el disefio interior y exterior. Los fabricantes de electrodomésticos y accesorios de oficina, mobiliario,
ARCH IVO G H equipamiento médico y deportivo, calzado y joyeria utilizan Rhino para crear formas libres.
El uso del modelado NURBS también se ha extendido entre profesionales de la animacion y artistas graficos. La ventaja que tiene sobre los modeladores de poligonos es que no hay
Sketchu facetas, Los modelos se pueden renderizar en cualquier resolucion. Una malla se puede crear a partir del modelo en cualquier resolucion. Para obtener mas informacion acerca de la
p ALGOR |TMO D E matematica de las NURBS, consulte ;Qué son las NURBS?.
GRASSHOPPER Puntos . | o _ _ | -
| MPRESO RA Los puntos marcan un Unico punto en un espacio 3D, Se trata del objeto mds simple de Rhino. Los puntos se pueden colocar en cualquier lugar del espacio y se usan mayoritariamente
como marcadores de posicion.
PUNTOS, LINEAS, FDM DE
COORDENADAS XYZ, p
CURVAS v PLASTICOS
PUNTOS, LINEAS, o PDM DE
CURVAS, POLILINEAS, .
SUPERFICIES CERAMICOS
MALLAS, SUPERFICIES,
2 SOLIDOS
SOLIDOS
Puntos.
MALLAS 6 Véase: Dibujar puntos.
‘ Curvas
‘ Una curva de Rhino es similar a una estructura aldmbrica, Puede ser recta u ondulada, puede ser abierta o cerrada.
‘ ’\\ Una policurva es una curva formada por varios segmentos unidos de extremo a extremo,
- ( ' y Egino ofrece varias herramientas para la creacion de curvas. Se pueden dibujar lineas rectas, polilineas formadas por segmentos de linea conectados, arcos, circulos, poligonos, elipses,
lices y espirales.
. ( 7 También se pueden dibujar curvas utilizando puntos de control de curvas y curvas que atraviesan los puntos seleccionados.
= ®
Rhinoceros
modeling tools for designers
https://docs.mcneel.com/rhino/6/help/es-es/information/rhinoobjects.htm
GEOMETRIAS NURBS: GRADO, NODOS Y PUNTOS DE CONTROL ' GEOMETRIAS NURBS
La.
| |
Rhinoceros’
~d disenar modelar presentar analizar, producr..
O / Jbuscar |Q X
| %ﬁg\ comprar descargar galeria caracteristicas noticias  comunidad
' ’%’ formacion soporte recursos login
cQue son |as NURBS? - Studio Spline
R . . , (] Single Segment
Las NURBS, B-splines racionales no uniformes, son representaciones matematicas de :
grado 1 grado 2 grado 3

A,}f [ ] Matched Knot Pasition

httpS Jiwww.rhino3d.com/features/nurbs/ linea, sin pliegues  parabola, un pliegue curva Bézier cubica, dos pliegues

[ ] Closed
Associative

s
T

H Apply ] Cancel .
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1.1. DE PUNTOS a COORDENADAS XYZ, a CODIGO G
P.39-51

S NACIONALS s

{U[\f] 1.2. DE POLILINEAS a PUNTOS a COORDENADAS XYZ, a CODIGO G
M p 53.63

NACIONAL

&
z

SANVYT 30

G21; unidad mm . -
M82; extrusion en coordenadas absolutas - o o =
G90; movimientos en coordenadas absolutas i
M104 S190; calentar boquilla
[ (0} M140 S60; calentar cama
C:\Users\Usuario\Google G28; home los tres ejes - - = (0;0} (0;0}
0 Drive\Materias\TAFD\MaterialCatedra\U4_Disefio Gl XOEYDRZ30 N ERU00 Mo s mueve falle sa ipon toton i 0 {0, 0, 0}
paramétrico\Archivos .gh\Puntos a XYZ pags 39-51.gh q M109 S190; espera hasta calientar boquilla ; encabezado » 0,
M190 S60; espera hasta calientar cama G21; unidad mm 1{0, 50, 0}
G92 EO; resetea eje extrusor M82; extrusion en coordenadas absolutas 2|425, ©, 0} p P
Gl F200 E5; extruye purga G90; movimientos en coordenadas s
G92 EO0; resetea eje extrusor absolutas 3 {50, 50, 0} » 10, 0}
Gl F3600 E-1; retrae M104 S190; calentar boquilla 4 {50, 0, 0} . 10, 0}
G92 EO M140 S60; calentar cama
; fin encabezado G28; home los tres ejes 0;0
Gl X0 YO %30 F3000; Se mueve a esa [ {o;0} {00k
posicién 0 {0, 0, O}
M109 S190; espera hasta calientar
boquilla 1 {0, 50, O} . r
M190 S60; espera hasta calientar cama .3 (L 9| (25 0 10T 7 r
G92 EO; resetea eje extrusor . % |
0 oo , 10, 0}
e Gl F200 E5; extruye purga . o o {0 0 0} o) st
00,0,0 G92 EO; resetea eje extrusor Lt 4 (50, 0, 0} » 10, 0}
1/49.123456789,0,0 : Gl F3600 E-1; retrae 7
| G92 EO0 T ;0]
<1205002 — ; fin encabezado (0;0} o0k
30200 . T 161 F1800 X0 YO 270 EO 0(0, 0
Gl 2z30; va altura segura (o, ~ 0}
G92 EO 2 G1 F1800 X49.12 YO 20 E12.28 1| t0, 50, O} b
G1 “6029533 retrae 3 G1 F1800 X50 Y50 20 E24.78 2/ (25, 0, 0} D 10, 0}
M104 SO ;Apaga extrusor 4Gl F1800 X0 Y50 20 E37.28 3|50, 50, 0) » 10, 0O}
M140 SO ;Apaga cama caliente 5 Gl F1800 X0 YO z0 E49.78 4 (50, 0, 0}
M84 ; Apaga los motores ; fin programa ! !
Gl 2z30; va altura segura
G92 EO0
Gl F3600 E-4; retrae
6 5220
M104 S0 ;Apaga extrusor
M140 SO ;Apaga cama caliente ;
(10,0,0) £0:0)
{0;0}
| %0 ,
0 {0, 0, O
i 205 O p ) 107107 91
¢ 0.123456 D L0, 00 0
o g 2 {10, 10, 0} I
;1) P
{0; 0} 0 {20, 0, O}
1/4380, 0, OF
5 2430, 10, 0}
» 20, 0} P 77
{0;0}
(8] o 0 (0, 0, 0}
1 (10, 0, 0)
¥ - STz b o {0;0} 24110, 107 0} {
T : il @ P
Y Syt K .
| R PEA o AT e r ' 9 \ 0 {20, 0, 0}
0 X0 Y0 zO 1 | X , 20, 0} p 1 (30, 0, 0}
lm Y0 z0 2 {30, 10, 0}
2 x50 ¥50 z0 [ _
0 {0, 0, 0}
3 X0 YS0 zO 1[i¢to, 0, 0}
~ 2| {10, 10, 0}
‘® ‘@ é 4 ey
o= B 0 {20, 0, 0}
(0,0,0) 1 (30, 0, 03
'y (20,0,0) 2 {30, 10, 0}




1.2. DE POLILINEAS a PUNTOS a COORDENADAS XYZ, a CODIGO G
P.53 -63

3 ﬁ i
o =
< 2
(3,3,0)
(0,0,0) : (20,0,0) L

;
encabeza
do
G21;

_unidad

LYz LU; resetea eje exXLrusor
Gl F200 E5; extruye purga
G92 EO; resetea ej‘{e extrusor
Gl F3600 E-1; retrae

G92 EO

; fin encabezado

1 Gl F1800 X0 YO Z0 EO

2 G1 F1800 X10
3 G1 F1800 %10
4 G1 F1800 X20
5|61 F1800 X30

6 G1 F1800 X30

1 F1800 X0 Y0 20 EO
1 F1800 X10 YO 20 E10

F1800 X10 Y10 20 E20

i G1 F1800 X20 YO0 z0 E20

Line-like Curve
Line-like Curve

1.3. DE MALLAS a POLILINEAS a PUNTOS a COORDENADAS XYZ
P.73-81

m s, vy

C:\Users\Usuario\Google

Drive\Materias\TAFD\MaterialCatedra\
0 U4_Disefio
‘paramétrico\Archivos .gh\Malla
Polilinea Puntos XYZ pags 73-81.gh

3)

Contours Travels (dashed lines) Travels after *Flip Curve'

1 F1800 X30 YO 2Z0 E30
| F1800 X30 Y10 z0 E40

0 (o, 50, 0}
1 (50, 50, 0}
(2 (50, 0, 0}
3 (o, 0, 0}
4 (0, 50, 0}

Y0 z0 E10
Y10 20 E20
YO Z0 E20
YO Z0 E30
Y10 Z0 E40

1.2. DE POLILINEAS a PUNTOS a COORDENADAS XYZ, a CODIGO G
P.53-63

{0, 0, 0)
1420, 0, 0}
{20, 20, 0}

1 00 X20 Y20 z0 E40
F1800 X20 Y20 72 E40
Gl F1800 X20 Y0 32 E60
G1 F1800 X0 YO :
G1 F1800 X0 YO 24 E8O
G1 F1800 X2
Gl F1800 X20 ¥20 24 E120

P OEdn
program
a

(e T T SIS B N SO
2

Gl 730;

1.4. DE SUPERFICIES a POLILINEAS a PUNTOS a COORDENADAS XYZ
P. 89 - 97




1.4. DE SUPERFICIES a POLILINEAS a PUNTOS a COORDENADAS XYZ
P. 89 - 97

0'; encabezado
16217 unidad mn
2 182; extrusion en coordenadas absolutas
3/690; movimientoa en coordenadas abasolutas
4104 3150; calentar boquilla

5M140 360; calentar cama

6/620; home 1os tres ejes

761 X0 ¥0 730 F3000; Se mueve a plans segure
8 M105 5130; espera hasta calientar boquilla
S 9M190 S60; espera hasta calientar cams

{ sproxina en XY en plano sequre )y 10 652 €07 reseten eje extruzor

11 61 £200 ES; extzuye purga

12692 EO; resetes eje extruzor
1361 F3600 B-1; retrae
14 692 €0

155 fin encabezado

#

’

¢
o

—
T x

|

!

()
X

|

- S
= s

|

i
!‘

’.
|

> ————

(X)

Otf‘

A
!

¢

)

‘,o

0 1o Programa-
1692 EQ; resstea extrusion

251 E-4 F300; retrae extrusor
31691 61 220 ¥900; levanta boquilla

= NACIONA

PROGRAMACION FDM PLASTICO, EN ESPIRAL, SUPERFICIE DE REVOLUCION,
ProbetalnterpoladaRevolucionSpiralGcode.gh

[Aprosimacion Punto inicio]
0 ; encabezado

16215 unidad =

2 M82; extrusion en coordenadas absolutas
3/690; movimientos en coordenadas absolutas
4M104 5190; calentar boquilla

5ML40 S60; calentar cama

81108 $140; espera hasta calientar boquilla
9M150 560; espera hasta calientar cama

Centrado en Piaca 10 692 B0; resetsa eje extrusor
= 1161 F200 xtTUye purga 0 ¢ encabezado
12 692 B0; resetea sje extrusor 1621; unided ma
1361 £3600 E-1; retrae 2 82; extrusion en coordenadas absolutas

P——
4 f 14692 E0 3.630; movimientos en coordenadas absoluta:
— 155 fin encavezads 4m104 8290; cazentar boguilla

d 100,100,0 P

(oo )
ido Espiral

7/GL X0 ¥0 %30 ¥3000; Se mueve a planc sequrc
84109 5190; espera hasta calientar boguilla
84190 560; espera hasta calientar cama

10 692 £0; reseten eje extrusor

£in encabezado
16 G0 X124.785263 Y100; aproxima en XY en planc seguro
1761 X124.79 Y100 22 EO ¥900

18 G1 X124.58 Y103.1 £2.04 £0.76 F$00

15 61 X123.98 Y106.16 52,00 EL.56 F900

20 G1 ¥123.01 Y109.11 52,12 E2.33 F900

21061 R121.67 ¥111.92 22,15 E3.11 F900

22 61 X120 ¥114.53 22.2 £3.89 900

23161 X118.01 ¥116.91 72.24 E4.65 £900

24 61 X115.74 ¥115.03 72.29 E5.44 F300

25 G1 X113.23 ¥120.04 22.33 E6.21 F900

26 G X110.5 Y122.32 72.37 E6.99 FS00

27/61 X107.€2 ¥123.45 52.41 E7.76 F300

0 in Programa- 28 G X104.€2 ¥124.21 22.45 £8.54 F900

1/692 B0 resetea extrusion 2961 ¥101.55 Y124.50 72,49 £9.31 F900

261 E-4 F300; retrae extrusor 30 61 X95.45 Y124.57 2.53 £10.00 £900

31691 61 220 ¥900; levanta boquilla 3161 %95.39 ¥124.17 22.57 E10.85 F300

32 G1 X92.4 ¥123.39 22.61 E11.63 F300

33/61 X85.53 ¥122.24 22.65 £12.4 ¥300
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TINH BASES, ZIGZAG

BASES, CONCENTRICA ‘
o8 Pags. 175 - 183

Pags 175 - 183

Concéntrica p178

| Espiral p178-179

(¥ ONDAS

ONDAS ‘UN:
¥ Pags. 131 - 141

Pags. 131 - 141

Waves

Weaving patterns have a lot of design possbiities. This con be done in a
mathematical way, or with offroctors such as points. curves, vechors or imoges.
But before going inlo design possibiihes. let's understond fhe bosic fools
necessary for their creation, first, with a single line, and then with a surface ke o
cylinder.
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| Centrado en placa

100

p140-141

NACIONAL®

UN:

NACIONAL

PROBETA CON ONDAS + GCODE
ProbetaCilindricaOndas+CodigoG.gh

2
z

Centrado en placa

Probeta Cilindrica
\/ ——p 140-141

{ 100

ACIONAL

PROBETA CON ONDAS + GCODE
ProbetaCilindricaOndas+CodigoG.gh

6

encabezado

coordenadas

o G0 X115 Y100; aproxina en XY an pland
sequro
76

115 Y100 70 F0 Pagn

o (67171

Mezclar polilineas de capas

| Seccionado, Quitar capa 0, Separar capas

Desplazamiento Crestas de Onda

Altura Capa
I

Quitar Capa 0
[

UN:

La.

d
_Amplitud Onda
D

Patron Puntos de Onda

u If (x=0,1,0) I'

o

SNNYT 3

i encabozado

{7 omronl e X

wspura hasta caliontar cama
Lea eje extrusor
extruye purga

X115 Y100 70 Fa Fa00
X115.14 ¥100.11 70 F0.05 Fa00

5.8€ Y100.68 70 F0.27 Ta00
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UN
La.

ATRACTORES, PUNTOS
Pags 147-150
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0,0,0
50,0,0
'450,0,20 (¢ R
v d oGwp
0,0,20 (¥ 1
1
50
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100
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ATRACTORES, PUNTOS
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Fig.1 Conjunto de 12 piezas ceramicas impresas 3D con aplicacion de patrones de ondas
mediante modelado y programacion en software de disefio paramétrico




s T | it =0, 1, 0) u. ‘
. o
A

G
( Trayectorias a Gcode
-+ S

. Entrelazado Capas
| )
=

Fig.2 Vista de algoritmo de generacion de modelo 3D de cuerpo principal y aplicacidon de Fig.3 Vistay perspectiva de modelo 3D de cuerpo principal con la aplicacidn de los patrones
patrones de separacion de capas y de creacion de ondas, variables del caso de la pieza L de separacion de capas y de creacion de ondas, para el caso de la pieza L

| | Petron Capas

o : ;

- if (x=0; 1, 0) | L 11 I
0 True L ¢ ! ) i 00

- 1|True 240,

2 Ealse 2EL

3 False aly = ~~

4 True 40 \

curvas en capas sin ondas

|l

2N
G

Curvas en capas con ondas I

\

Pieza# L
Patron de capas| 00110

Fig.4 Vista parcial de algoritmo y perspectiva de cuerpo principal con las curvas por capa Fig.5 Vista parcial de algoritmo, tabla y perspectiva de patron de separacion de capas



Slicing

| Cantidad total puntos por capa |

Fig.6 Vista parcial de algoritmo, tabla y perspectiva de las curvas por capa y los puntos de la
divisién, para ejemplo pieza L

Movimientos Aproximacion ler punto ]

T o

(061 %227.3308.. P

[ FE——— Encabezado-----
1 G28;Busca origen

2 M302;habilitar impresion en f..
3 G21;set units to millimeters

d 4 690; use absolute coor: s
5G1 220. F1000;levanta boquill..
6 M82; use absolute distances fu.
7 G92 EO; reset extrusion dista..
8 Gl E-5. F900.;retract extruder
9 G92 EO; reset extrus

ssssss

2 M302;habilitar impresion en frio
3 G21;set units to millimeters

4 G90; use absolute coordinates

5 G1 z20. F1000;levanta boquilla a plano seguro
6 M82; use absolute distances for extrusion

ion dista..

7 G92 E0; reset extrusion distance
8 Gl E-5. F900.;retract extruder

9 G92 E0; reset extrusion distance
10 G1 X227.330805 Y175; busca primer XY en plano seguro
11 G1 21; Baja a primer 2
12 61 X227.33 Y175 21 EO F900
13 G1 X227.18 Y177.86 z1 E2.86 F900
14 G1 X226.73 Y180.68 71 E5.72 F900
15 G1 X225.99 Y183.45 Z1 EB.58 F900
16 G1 X224.97 Y186.12 21 E11.44 F900
17 G1 X223.67 Y188.67 Z1 E14.3 F900
18 G1 X222.11 Y191.06 21 E17.16 F900
19 G1 X220.31 Y193.29 21 E20.03 F900
0 8.29 vi9 E22.89 F900

ca
{2 61 E-4. F900.; retrae extrusor

3691 Gl. 220. F900.; levanta bog.
4,690 Gl X50. Y50. F900.; va a pu.

Fig.8 Cluster de conversion de las trayectorias de cada capa a programa de impresion 3D en
codigo G

Curves en capas cor 0ndas
oV — |

]

[Cantidad twial puntus por curva

Dispah:h]j =

Aln\/pﬂ
:5

VR

\ _d
119 Amplituc d= onda ._
dvin

~ ==

I

Dispat

Pieza# L
N ondas por capa] 20
Amplitud de onda)

Fig.7 Vista parcial de algoritmo, tabla y perspectiva del patrén de onda para una de las curvas

10 | 10 | 10 | 20 | 20 | 20 | 10 | 10 | 10 | 10 | 20
L] L] 3] = = 4 L] 4 2 2 =
111000 {onda de 3 puntos de cresta, 3 de valie)

Fig.9 Tabla con los valores del algoritmo de modelado del conjunto de piezas



Pieza#l A | B | C Pieza# D | E | F
Patrén de capas|00010 | 00100| 11100 Patron de capas|11000 (11000 | 00010
N ondas porcapa] 20 | 10 | 10 N ondas por capa) 10 | 20 | 20
Amplitud de onda| 4 8 8 Amplitud de onda| & 4 4
Patrén de ondal 100000 Patron de onda 100000

e

b 4
¢
>
¥
¥
¥
.
¥y
W,
y
f
4
7

NA\ASS 8§ @ ‘

b

Pieza# G | H I Pieza#] J [ K[ L
- Patron de capas|00010|00110| 00110
Patron de capas|00010|00010 | 00010 N ondas por capa] 10 | 10 | 20
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Resumen

En este trabajo nos proponemos documentar la experiencia de diseno y fabricacion de una serie de piezas ceramicas basadas en las ollas de la alfareria tradicional del
pueblo jujeno de Casira. Hemos partido de la forma de una de sus ollas para realizar un modelo 3D digital sobre el que se aplicd una textura en relieve a partir de la imagen del
material obtenida por un microscopio SEM. Los modelos digitales fueron luego usados para el conformado por impresion 3D en una pasta ceramica arcillosa.

La configuracion de las diversas variables del proceso de diseno y produccion permitieron la obtencidon de cuatro piezas ceramicas de 150 x 150 mm vy 2 a 3 mm de

Iff

espesor que remiten a la silueta basica de la olla y cuyas texturas en altura incremental “revelan” la imagen microscopica de su material.
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En este trabajo nos proponemos documentar la experiencia de disefo y fabricacidn
de una serie de piezas ceramicas basadas en las ollas de la alfareria tradicional de Casira y
modeladas digitalmente y conformadas por impresién 3D.

La motivacidn de esta actividad experimental fue la exploracion de la convergencia de
las practicas de las diferentes disciplinas involucradas en el equipo de investigacidén de la
UNLa y el CETMIC sobre Impresién 3D de ceramica desde 2012.

Los elementos de partida de la exploracion fueron:

- Las muestras y el estudio de la produccidn del pueblo alfarero de Casira en la
provincia de Jujuy. (Rendtorff Birrer et al., 2016) (Paltrinieri et al., 2019)

- Las imagenes digitales obtenidas en las microscopias realizadas para el analisis del
material de las ollas,

- La evaluacidn del software de modelado digital paramétrico Grasshopper©

-El equipamiento de impresion 3D de pasta cerdmica (Ruscitti et al., 2018) (Ruscitti et
al., 2017a) (Ruscitti et al., 2017b) (Ruscitti et al., 2017c¢)

La busqueda inicid en torno al problema de como representar con las geometrias
matematicas propias de las herramientas digitales a objetos unicos completamente
formados por las huellas de la mano del alfarero. Este pasaje formal también implicaba el
paso de un objeto utilitario a un objeto simbdlico. Otra de las ideas motoras fue aprovechar
el modelado paramétrico para crear una textura en la nueva forma que “revele” la
estructura del material a nivel microscdpico.

Etapas del proceso
[ ] Analisis y relevamiento de las ollas de Casira
Fig. 1 Imagen macroscoépica de una olla de Casira

[ Elaboracidn del modelo digital tridimensional de un volumen bdsico que
sintetice sus rasgos caracteristicos
Fig. 2 Modelado 3d de un sélido de revolucion a partir de la silueta tipica de la olla

[ Seleccién de imagenes de microscopias
Se selecciond la imagen de 2700X de una serie de microscopias sobre fractura fresca
del ceramio, metalizada con oro y caracterizada mediante microscopio electrénico de

Figura 1: Imagen macroscopica de una olla de Casira

=
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[ ] Secado

Fig. 10 Piezas impresas en estado cuero, De derecha a izquierda, valores de textura 7,
4,2y 0mm

Fig. 11 Pieza en estado cuero textura 0

Fig. 12 Pieza en estado cuero textura 2

Fig. 13 Pieza en estado cuero textura 4

Fig. 14 Pieza en estado cuero textura 7

® Coccidn y terminacion

Se realizd una primera coccidon a 9002C, se aplicd una patina de arcilla APM y
fundente y luego una segunda coccién a 10402

Fig. 15 Piezas cocidas texturas 4y 7

Fig. 16 piezas cocidas texturas 4y 7

Fig. 17 pieza cocida textura 7

Fig. 18 pieza cocida textura 2

Comentarios finales

En el marco de un proyecto de investigacién y desarrollo “ Desarrollo de una
tecnologia de impresion 3D por sistema de extrusidon-deposicion de materiales cerdmicos”,
en esta particular experiencia se logrd realizar un proyecto de disefio y fabricacion
relativamente exitoso basandose en impresidén 3D de pastas ceramicas-arcillosas y usando
como insumo proyectual la morfologia (a escala humana) y la microestructura (escala
microscdpica) de ceramicos de alto valor cultural pertenecientes a la produccion alfarera de
los artesanos tradicionales actuales del pueblo de Casira, en la provincia de Jujuy, en la
republica Argentina.

Asimismo, se logré imprimir una serie de piezas mediante la metodologia propuesta
lo que permitid ajustar y experimentar variables de proceso que dan cuenta de las
posibilidades y limitaciones de la estrategia de conformado. La configuracidén de proceso
usada permitié obtener piezas de @150, 150 mm de alturay 2 a 3 mm de espesor de pared,
con buen resultado en el efecto de textura buscado.

Figura 3: Imagen microscdpica de una olla de Casira
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barrido (MEB) JEOL JMC-6000. Empleando 15 volts de corriente, detector de electrones
retrodispersados (back-scattering) en un aumento de 2000 veces.
Fig. 3 Imagen microscdpica de una olla de Casira

[ Construccion del algoritmo de conversidn de la imagen microscépica en
textura macroscdpica y de aplicacion de la textura en el volumen

En el plugin Grasshopper© del software Rhinoceros© se construyd el algoritmo de
asignacion de alturas de la textura segun los valores de gris de la imagen microscopica

Fig. 4 Algoritmo paramétrico de aplicacion de textura al sélido basico de la olla

[ Modelado 3D paramétrico, previsualizacidon, ajuste de variables del
algoritmo y exportacion de archivo 3D para impresion

Se previsualizaron diversas configuraciones de los pardmetros del algoritmo y se
definieron cuatro valores de altura maxima de textura: 0, 2, 4y 7mm

Fig. 5 Renderizado de sdlido con textura aplicada en forma simétrica, valor 2

Fig. 6 Renderizado de sdlido con textura aplicada en forma simétrica, valor 7

[ ] Programacién de impresion

Los archivos *.stl de las cuatro piezas exportados desde el Rhinoceros© se cargaron
en el software de programacion de impresidon 3D Repetier-Host©, con un escalado al 70% de
su tamafo. Se realizo el slicing con Slic3r© con altura de capa 1,5mm y en modo Spiral.

Fig. 7 Captura de pantalla de programacion de la impresion de sdélido textura valor 0

[ ] Preparacion de pasta

Su usé una pasta compuesta por 65% arcilla Tinkar, 30% cuarzo y 5% bentonita,
mezclada en seco, hidratada hasta estado barbotina y reposada en bolsa de tela hasta lograr
la consistencia de extrusion

o Impresién 3D

Se empled el dispositivo de extrusidon-deposicidn V4 con boquilla #1,6mm, montado
sobre la impresora cartesiana FlyngBear 902 adaptada.

Fig. 8 Equipo de impresion en funcionamiento

Fig. 9 Extrusor imprimiendo probetas

Figura 2: Modelado 3D de sdlido de revolucion a partir de la silueta
tipica de la olla

Disefio y impresion 3D de una serie de piezas ceramicas basadas en las ollas de la alfareria tradicional de Casira
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Figura 4: Algoritmo paramétrico de aplicacion de textura al sélido bdsico de la olla Figura 5: Renderizado de sélido con textura aplicada en forma simétrica, valor 2
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Figura 8: Extrusor imprimiendo probetas

Figura9: Equipo de impresion en funcionamiento
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Figura 11: Pieza en estado cuero textura 0

Figura 12: Pieza en estado cuero textura 2

Figura 10: Piezas impresas en estado cuero. De derecha a izquierda, valores de textura 7,4, 2y 0 mm
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Figura 13: Pieza estado cuero textura 4 Figura 14: Pieza estado cuero textura 7
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Figura 15: Piezas cocidas texturas 4y 7 Figura 16: Piezas cocidas texturas 4y 7
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Figura 17: Pieza cocida textura 2 Figura 18: Pieza cocida textura 7
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Resumen

En este informe técnico nos proponemos documentar la experiencia de modelado digital paramétrico e impresiéon 3D de una serie de ocho piezas huecas tramadas
ceramicas de arcillas blanca y roja de baja temperatura a partir de su presentacion comercial en pasta. Ademas de la prueba de esos insumos comerciales nacionales, el trabajo
se orientd a la exploracién de las posibilidades del disefio por algoritmos paramétricos y a la puesta a prueba del equipamiento de impresiéon 3D en la experimentacion
morfoldgica con cuerpos de revolucién simples recubiertos por una trama formada por una matriz de crestas helicoidales.

Los modelos digitales se generaron mediante la modificacién de ciertas variables geométricas de un unico algoritmo de disefio paramétrico elaborado en un archivo en
el complemento Grasshopper© del software Rhinoceros© V7. Las piezas se conformaron por impresion 3D con una boquilla de @2mm con una configuracion de slicing de una
Unica pasada perimetral en modo spiral, sin fondo ni tapa, con una altura de capa de 1mm. La pasta se hidratd en forma manual, la pasta roja presentd dificultades durante la
impresidn, con la pasta blanca se lograron flujos de extrusién en un rango controlado que generaron cordones de entre 3 y 4 mm de espesor. Se obtuvieron dos piezas de
arcilla roja y seis de arcilla blanca, que durante el secado contrajeron entre 3 y 5%, y luego de una coccién a 10402 tuvieron unas dimensiones generales de 95 a 97 mm de
altura, entre 92 y 65 mm de didmetro, y pesaron entre 110 y 248 gr. La experiencia permitié cumplir los objetivos en tanto se logré producir una serie de piezas conformadas
por impresidn 3D demostrativas de las ventajas del diseno paramétrico y de las caracteristicas particulares de las pastas comerciales.
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Introduccién

En este trabajo nos proponemos documentar la experiencia de diseno y
fabricacion de una serie de piezas cerdmicas conformadas mediante la tecnologia
de impresiéon 3D que resultan demostrativas de las posibilidades del disefio por
algoritmos paramétricos y de las caracteristicas de la ceramica impresa 3D.

Uno de los objetivos de la experiencia fue evaluar el uso de pastas
comerciales tradicionales basadas en arcillas nacionales como insumo del proceso
de impresiéon 3D. Con el objetivo de comparar el desempefio de un producto
estdndar, en relacidn a la impresiones anteriores realizadas por el equipo de
investigacion con pastas preparadas en el laboratorio a partir de un mezclado en
seco, agregado de agua hasta estado barbotina y una deshidratacién en bolsa hasta
estado pasta pegajosa.

En el marco del analisis de las caracteristicas tipicas de la cerdmica impresa
3D, nos interesaba experimentar en la aplicacion de tramas sobre la forma de
vasijas simples (cuencos, vasos, jarras, botellas, etc.). EIl campo del pottery (o
alfareria) constituye en la actualidad el mas dinamico en el uso del disefio
paramétrico en impresion 3D de cerdamica. La capacidad de disefio e impresion 3D
de estas morfologias, mediante el ajuste de tamano, proporcion y densidades de
trama, permitirdn su aprovechamiento en el disefio de joyeria contempordnea
ceramica impresa.

Los modelos disefiados corresponden al cuerpo de una vasija, sin su fondo de
manera de exponer los efectos del tramado en las caras internas. La geometria de
estos cuerpos huecos consiste en un sector de toroide, definido por la revolucion
completa de un arco de circunferencia. Sobre estas superficies de revolucién se
aplica una trama generada por la copia circular de dos crestas opuestas de seccion
triangular y desarrollo helicoidal (Fig. 1).

Desarrollo del trabajo
Las actividades desarrolladas fueron:

1. Preparacion de las pastas

Se adquirieron dos paquetes de 10 kg de una pasta roja y otra blanca de baja
temperatura marca Antares (Argentina). Se fraccionaron en porcionesde 2,5kgy, a
cada parte, se le agregd agua y se amaso hasta conseguir una pasta homogénea.

Luego se las dejé reposar entre una y dos semanas envueltas en toalla mojada y
doble bolsa de plastico. Durante el reposo se las amasd entre 2 y 3 veces. En base a
las experiencias anteriores se buscd una consistencia de pasta algo pegajosa, es
decir cerca de su limite liquido.

2. Modelado digital

Se elaboré un algoritmo de disefio paramétrico en el editor de algoritmos
graficos Grasshopper®© incluido en el software de disefio Rhinoceros© (Fig. 2) con
el que se obtuvieron los modelos digitales de los ocho cuerpos de revolucién
tramados con diferentes configuraciones (cdncavos y convexos, variacion de altura
y curvatura de cresta, densidad de trama) (Fig. 3)

El algoritmo se compone de.

- un primer bloque en el que se define una superficie de revolucidn cuya
generatriz es un arco por tres puntos en el plano XZ; los valores de las coordenadas
en Z se mantuvieron comunes para los ocho variantes, con el punto medio a 50 mm
y la altura total de 100 mm; los valores X de los puntos del arco fueron modificados
para lograr unos casos concavos y otros convexos con diversas curvaturas

- en el segundo bloque se definen los puntos de la curva helicoidal generatriz
de las crestas; el angulo de inicio y fin de la curva se mantuvo constante para todos
los modelos. Se modificd en algunos casos la curvatura mediante el control gréfico.

- en el tercer bloque se trasladan los puntos de la generatriz sobre la
superficie de revolucidn y se crea una curva interpolando estos puntos

- el bloque Secciones cresta permite generar dos tridangulos, mediante el
comando Polygon (de tres lados), cada uno centrado en los puntos inicios y fin de la
curva generatriz. Las dimensiones del radio del poligono fueron usadas como
variables para los diferentes modelos.

- el quinto bloque contiene los componentes de generacién de la cresta
mediante el barrido entre los dos tridngulos a través de la curva generatriz; de la
copia simétrica de la cresta y de la matriz circular de ambas crestas opuestas

- el ultimo bloque convierte la superficie inicial en un sdlido al crear el fondo
y la tapa, y luego realiza la operacion de unién con los sélidos de las crestas.
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3. Programacion de la impresion

Se cargaron individualmente los modelos digitales exportados del paso
anterior en el software de impresidn 3D Repetier-Host©. Se realizd el slicing
usando el software Slic3r© con una configuracién de unica pasada perimetral, sin
fondo ni tapa, en modo spiral con una altura de capa de 1 mm.

4. Impresion 3D

Se realizd el conformado de las piezas en la impresora 3D cartesiana grande
del laboratorio, equipada con el dispositivo de extrusion V4 con boquilla de @2mm
(Fig. 4) (Ruscitti y col 2018). La presion del alimentador se mantuvo constante en
6bar. Los programas llevaron entre 12 y 18 minutos. La pasta roja presentd
dificultades de extrusidon con pérdidas de flujo, presumiblemente a una baja
fluencia por falta de hidratacién. Con la pasta blanca se lograron flujos de extrusidn
relativamente constantes lograndose espesores de entre 3 y 4 mm.

5. Postprocesado

Las piezas se dejaron secar sobre sus bases de durlock (Fig. 5) en un gabinete
cerrado a temperatura ambiente. Una vez secas se las horned a 10409. Las piezas
cocidas presentaron una contraccion en la altura del 3 al 5%; sin deformaciones en
las piezas cdncavas y con pérdida de planitud en la cara superior en las convexas.

En la siguiente tabla se informa para cada pieza su peso y la referencia a la
figura que muestra los valores del algoritmo y fotos de las piezas cocidas

Pieza N2 Fig. n2 Peso (gr)
1 6 130
2 7 162
3 8 233
4 9 150
5 10 146
6 11 248
7 12 138
8 13 110

Comentarios finales

Las pastas comerciales probadas resultaron aptas para la impresién 3D;
guedando para futuras experiencias incorporar un método de taller de medicién de
consistencia de las pastas durante su hidratacién.
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El proceso de conformado resultd exitoso para la complejidad de las
morfologias planteadas; excepto los problemas de fluencia con la pasta roja los
demads parametros de material, programacion e impresién resultaron adecuados.

El proceso de modelado paramétrico por algoritmos demostrd ser una
excelente herramienta para la aplicacién de texturas a partir de patrones
geométricos parametrizados sobre sdlidos simples. Si bien la construccién del
algoritmo requiere habilidades de programacién y conocimientos de morfologia
digital; la manipulacion de las variables principales de la forma es muy sencilla y
podria hacerse accesible a no expertos mediante una mejora de la interfase grafico.
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Pieza N.B

Solido unidn cuerpo de revolucion y matriz
de crestas

Superficie Pt3 X3
de (mm)| 73
;ZVS:WUQ:OCS Puntosdearcol Pt2[ X2 35 525 52,5 35 | 30 55 52,5 30
St generatrizl (mm) 72 50
por tres| Pt1 X1 a5 35 as 45 | 40 40 40 40
puntos| (mm)l 71 0
ol CEd | | na|
| f
Control bezier curva directriz|g|
Crestas)
Radio poligono seccion (mm) 5 3 5 10 10 5 5
Repeticiones matriz crestas| 30 20 30 20 12 12 12 12
Fig. 3 Tabla de valores del algoritmo de los ocho modelos
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Fig. 4 Equipo de impresion 3D en funcionamiento
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Fig. 5 Piezas durante el secado
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Fig. 6 Valores del algoritmo y pieza 1 cocida
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Fig. 9 Valores del algoritmo y pieza 4 cocida
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Fig. 10 Valores del algoritmo y pieza 5 cocida
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Fig. 12 Valores del algoritmo y pieza 7 cocida
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Resumen

En este informe técnico nos proponemos documentar la experiencia de modelado digital paramétrico e impresion 3D de una serie de ocho piezas huecas tramadas
ceramicas de arcillas blanca y roja de baja temperatura a partir de su presentacion comercial en pasta. Ademas de la prueba de esos insumos comerciales nacionales, el trabajo
se orientd a la exploracion de las posibilidades del disefno por algoritmos paramétricos y a la puesta a prueba del equipamiento de impresion 3D en la experimentacion
morfologica con cuerpos de revolucion simples recubiertos por una trama formada por una matriz de crestas helicoidales.

Los modelos digitales se generaron mediante la modificacion de ciertas variables geométricas de un unico algoritmo de diseno paramétrico elaborado en un archivo en
el complemento Grasshopper© del software Rhinoceros© V7. Las piezas se conformaron por impresion 3D con una boquilla de @2mm con una configuracion de slicing de una
unica pasada perimetral en modo spiral, sin fondo ni tapa, con una altura de capa de 1mm. La pasta se hidraté en forma manual, |la pasta roja presentd dificultades durante la
impresion, con la pasta blanca se lograron flujos de extrusion en un rango controlado que generaron cordones de entre 3 y 4 mm de espesor. Se obtuvieron dos piezas de
arcilla roja y seis de arcilla blanca, que durante el secado contrajeron entre 3 y 5%, y luego de una coccion a 10402 tuvieron unas dimensiones generales de 95 a 97 mm de
altura, entre 92 y 65 mm de diametro, y pesaron entre 110 y 248 gr. La experiencia permitio cumplir los objetivos en tanto se logrd producir una serie de piezas conformadas
por impresion 3D demostrativas de las ventajas del diseno paramétrico y de las caracteristicas particulares de las pastas comerciales.
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Introduccién

En este trabajo nos proponemos documentar la experiencia de disefio y
fabricacion de una serie de piezas cerdmicas conformadas mediante la tecnologia
de impresiéon 3D que resultan demostrativas de las posibilidades del disefio por
algoritmos paramétricos y de las caracteristicas de la ceramica impresa 3D.

Uno de los objetivos de la experiencia fue evaluar el uso de pastas
comerciales tradicionales basadas en arcillas nacionales como insumo del proceso
de impresiéon 3D. Con el objetivo de comparar el desempefio de un producto
estdndar, en relacidn a la impresiones anteriores realizadas por el equipo de
investigacion con pastas preparadas en el laboratorio a partir de un mezclado en
seco, agregado de agua hasta estado barbotina y una deshidratacion en bolsa hasta
estado pasta pegajosa.

En el marco del analisis de las caracteristicas tipicas de la ceramica impresa
3D, nos interesaba experimentar en la aplicacion de tramas sobre la forma de
vasijas simples (cuencos, vasos, jarras, botellas, etc.). El campo del pottery (o
alfareria) constituye en la actualidad el mas dinamico en el uso del disefio
paramétrico en impresion 3D de ceramica. La capacidad de disefio e impresion 3D
de estas morfologias, mediante el ajuste de tamano, proporcién y densidades de
trama, permitirdn su aprovechamiento en el disefio de joyeria contemporanea
ceramica impresa.

Los modelos disenados corresponden al cuerpo de una vasija, sin su fondo de
manera de exponer los efectos del tramado en las caras internas. La geometria de
estos cuerpos huecos consiste en un sector de toroide, definido por la revolucién
completa de un arco de circunferencia. Sobre estas superficies de revolucion se
aplica una trama generada por la copia circular de dos crestas opuestas de seccidn
triangular y desarrollo helicoidal (Fig. 1).

Desarrollo del trabajo
Las actividades desarrolladas fueron:

1. Preparacion de las pastas

Se adquirieron dos paquetes de 10 kg de una pasta roja y otra blanca de baja
temperatura marca Antares (Argentina). Se fraccionaron en porcionesde 2,5kgy, a
cada parte, se le agregd agua y se amaso hasta conseguir una pasta homogénea.

Luego se las dejé reposar entre una y dos semanas envueltas en toalla mojada y
doble bolsa de plastico. Durante el reposo se las amasd entre 2 y 3 veces. En base a
las experiencias anteriores se buscd una consistencia de pasta algo pegajosa, es
decir cerca de su limite liquido.

2. Modelado digital

Se elabord un algoritmo de disefio paramétrico en el editor de algoritmos
graficos Grasshopper®© incluido en el software de disefio Rhinoceros© (Fig. 2) con
el que se obtuvieron los modelos digitales de los ocho cuerpos de revolucién
tramados con diferentes configuraciones (cdncavos y convexos, variacion de altura
y curvatura de cresta, densidad de trama) (Fig. 3)

El algoritmo se compone de.

- un primer bloque en el que se define una superficie de revolucién cuya
generatriz es un arco por tres puntos en el plano XZ; los valores de las coordenadas
en Z se mantuvieron comunes para los ocho variantes, con el punto medio a 50 mm
y la altura total de 100 mm; los valores X de los puntos del arco fueron modificados
para lograr unos casos concavos y otros convexos con diversas curvaturas

- en el segundo bloque se definen los puntos de la curva helicoidal generatriz
de las crestas; el angulo de inicio y fin de la curva se mantuvo constante para todos
los modelos. Se modificé en algunos casos la curvatura mediante el control grafico.

- en el tercer bloque se trasladan los puntos de la generatriz sobre la
superficie de revolucién y se crea una curva interpolando estos puntos

- el bloque Secciones cresta permite generar dos triangulos, mediante el
comando Polygon (de tres lados), cada uno centrado en los puntos inicios y fin de la
curva generatriz. Las dimensiones del radio del poligono fueron usadas como
variables para los diferentes modelos.

- el quinto bloque contiene los componentes de generacidn de la cresta
mediante el barrido entre los dos triangulos a través de la curva generatriz; de la
copia simétrica de la cresta y de la matriz circular de ambas crestas opuestas

- el ultimo bloque convierte la superficie inicial en un sdlido al crear el fondo
y la tapa, y luego realiza la operacion de unién con los sélidos de las crestas.
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Fig. 1 Elementos geométricos
de los modelos digitales

a) Sector de toroide,
superficie de revolucion de un
arco definido por tres puntos
b) curva generatriz y secciones
triangulares de cresta

c) crestas opuestas

d) copia circular de las crestas
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3. Programacion de la impresion

Se cargaron individualmente los modelos digitales exportados del paso
anterior en el software de impresidn 3D Repetier-Host©. Se realizdé el slicing
usando el software Slic3r© con una configuracién de unica pasada perimetral, sin
fondo ni tapa, en modo spiral con una altura de capa de 1 mm.

4. Impresion 3D

Se realizé el conformado de las piezas en la impresora 3D cartesiana grande
del laboratorio, equipada con el dispositivo de extrusién V4 con boquilla de @2mm
(Fig. 4) (Ruscitti y col 2018). La presion del alimentador se mantuvo constante en
6bar. Los programas llevaron entre 12 y 18 minutos. La pasta roja presentd
dificultades de extrusion con pérdidas de flujo, presumiblemente a una baja
fluencia por falta de hidratacion. Con la pasta blanca se lograron flujos de extrusiéon
relativamente constantes lograndose espesores de entre 3 y 4 mm.

5. Postprocesado

Las piezas se dejaron secar sobre sus bases de durlock (Fig. 5) en un gabinete
cerrado a temperatura ambiente. Una vez secas se las horned a 10409. Las piezas
cocidas presentaron una contraccion en la altura del 3 al 5%; sin deformaciones en
las piezas céncavas y con pérdida de planitud en la cara superior en las convexas.

En la siguiente tabla se informa para cada pieza su peso y la referencia a la
figura que muestra los valores del algoritmo y fotos de las piezas cocidas

Pieza N2 Fig. n2 Peso (gr)
1 6 130
2 7 162
3 8 233
4 9 150
5 10 146
6 11 248
7 12 138
8 13 110

Comentarios finales

Las pastas comerciales probadas resultaron aptas para la impresién 3D;
guedando para futuras experiencias incorporar un método de taller de medicién de
consistencia de las pastas durante su hidratacién.

El proceso de conformado resultd exitoso para la complejidad de las
morfologias planteadas; excepto los problemas de fluencia con la pasta roja los
demads parametros de material, programacion e impresién resultaron adecuados.

El proceso de modelado paramétrico por algoritmos demostrdé ser una
excelente herramienta para la aplicacién de texturas a partir de patrones
geométricos parametrizados sobre sdlidos simples. Si bien la construccién del
algoritmo requiere habilidades de programacién y conocimientos de morfologia
digital; la manipulacion de las variables principales de la forma es muy sencilla y
podria hacerse accesible a no expertos mediante una mejora de la interfase grafico.
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Fig. 2 Algoritmo de generacion de los modelos digitales
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Pieza N ® 1 2 3 4 5 6 7 B

Salido unidn cuerpo de revolucion y matriz
de crestas|

Superficie Pt3 X3
de (mm)|  z3
;?Erlju;:zg Puntos de arco| Pt 2 X2
definido generatriz| (mm) 72
por tres| Pt1 X1
puntos| (mm) 71
Control bezier curva directriz|, |
Crestas)

Radio poligono seccion (mm)
Repeticiones matriz crestas|

Fig. 3 Tabla de valores del algoritmo de los ocho modelos

Fig. 4 Equipo de impresion 3D en funcionamiento
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Fig. 11 Valores del algoritmo y pieza 6 cocida

Fig. 12 Valores del algoritmo y pieza 7 cocida

Disefo paramétrico y produccidn por impresion 3D de una serie de ocho piezas huecas tramadas en ceramica 14 de 16 Disefo paramétrico y produccidn por impresion 3D de una serie de ocho piezas huecas tramadas en ceramica 15de 16

Sl in] i

x1
Z1

Control curva| |

Radio seccion
Rep-eticiones1 12

Fig. 13 Valores del algoritmo y pieza 8 cocida

Disefo paramétrico y produccidn por impresion 3D de una serie de ocho piezas huecas tramadas en ceramica 16 de 16



Herramientas de la industria 4.0 en la

formacion tecnoldgica del disefno

industrial

Parte 3. Disefo asistido por algoritmos y
fabricacion digital

Exploracion morfoldgica de impresion 3D de plastico,
ceramica y textiles mediante Grasshopper®

Anexo con informes técnicos

Estudiante
auxiliar de 14D

Tema

Docente
investigador
** CETMIC (CIC -
UNLP — CONICET)

Espacio de
docencia e
investigacion

Roldan Lautaro

Piezas de PLA
demostrativas de
programaciéon de

Harrdos Eteban |impresion 3D en Ruscitti Andrés, | AH 2022 -
grasshopper Matias Mendozzi 2024
Yocco Melina Fanales ceramicos
Vernarelli Pilar |ImPresos 3D
Variaciones
paramétricas de ondas
sobre un domo Ruscitti Andrés
Cuencos por capas
alternadas
Disefio e impresién 3D Ruscitti Andrés,
R
de una serie de piezas Rgg?:;gg';gﬁcé::i
Piccirilli Juan ceramicas basadas en Paltrinieri
las ollas de la alfareria Agustina* AHzégég'
tradicional de Casira (2021)

Disefio paramétrico y
produccion por
impresién 3D de una
serie de ocho piezas
huecas tramadas en
ceramica

Ruscitti Andrés
Rendtorff Nicolas*
Tapia Clara
Serra Florencia*
(2021)

Tramas textiles

Tapia Clara




Herramientas de la industria 4.0 en la formacion tecnoldgica del disefio industrial

Parte 3. Disefio asistido por algoritmos y fabricacidn digital

Exploracion morfoldgica de impresion 3D de plastico, ceramica y textiles mediante Grasshopper®

Anexo con informes técnicos

3A Piezas de PLA demostrativas de programacion de impresion 3D en grasshopper
D.l. Ruscitti Andrés

Presentacidn en Tecnologias Aditivas de la fabricacién Digital, ETFD, 2024




Herramientas de la industria 4.0 en la formacion tecnoldgica del disefio industrial

Parte 3. Disefio asistido por algoritmos y fabricacidn digital

Exploracion morfoldgica de impresion 3D de plastico, ceramica y textiles mediante Grasshopper®

Anexo con informes técnicos

3G Tramas Textiles, Fabricacion digital en la cadena de valor textil
D.l. Dra. Clara Tapia

Presentacidn en Aplicaciones de la fabricacion Digital, ETFD, 2024

,.
Y

-’
Ve
e




Innovacion

Entendemos a la innovacidon como un proceso de mejora que

impacta en las sociedades desde un enfoqgue critico y con anclaje en
el territorio.

La innovacion puede estar en los procesos, en los objetos, en la

forma que planteamos un problema de diseiio, en las practicas o
usos sociales.

La innovacion no es necesariamente el agregado de tecnologia

Contenidos Eje 1:

Nuevos paradigmas de produccion y consumo:
Fabricacion Digital

Disefio para la Innovacion Social

El Disefio soluciona problemas y produce sentido
conjuntamente. (Manzini,2015)

Pensamiento de Diseino

DISENO

“En el diseiio, «la solucién» no surge directamente del
«probleman»; Asi, una gran parte de la técnica del disenador o

esta en la generacién de percepciones originales del problem: devar S
asi como conceptos originales de solucién.” (Cross, 1995)

I3D- En la Cadena de Valor Textil
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FABLAB Barcelona Fabricacion Masiva Personalizada - Mass Personalization

Produccion a demanda

Las tecnologias digitales como
herramientas para la
personalizacion

Software Audaces
CNC

Corte Laser

13D

Customization

Low Price High ]

..... A

BRIl L =1 a -..x:‘f'.'" 8 4 NPTV, c Gyvichom 4 : Q] € L2y TE sab=NNAY N § = ad = N o - F .1’,.*":-“' HE = | ’-grf 2 ;r-f oy %r--“"'l B g""
Diseno Parameétrico- Nervous System - I3D : SLS Programa Audaces para digitalizacion de molderia




Programa Audaces para digitalizacion de molderia

I

rical ¥

i 20
M -0
L 1}
5 20
L ot 1]
5 i

vaqeasz B Kl | i

Rend. consumo: 105.51 paguete (0% de
Rend. peso: 0 kg/paguete (0% de pérdida)

X: 584.3 ” Aprovechamiento: 30.79*5” Largo: 844.11 cm HArea 10.23 m2 H

|~ H Y0 Colocados: 104/104 Ancho: 150 cm Perimetro: 15282.47 cm

pérdida) ‘

Disefio Abierto — Open Source

OPEN SOURCE colaborativo

SOLO ES A MODO PALIATIVO Y EN CASOS EXTREMOS DE EMERGENCIA

~ #COVID-19
#DISENADORESSINFRONTERAS

\ 4

-

disefiadores
SIN fronteras

—

Diseio Abierto — Open Source

Colaboracion

disefiadores ¢
SIN fronteras

HOJA CONFECCION

La suma de los trabajos

individuales

2- ay b plegar bien chiguito cada uno de los lados que
quedaron sin fruncir.

Diferentes formas de registro
alternativas al copyright

Creative Commons efc

X< /%, 4 plegar y atmear o asegurar con varias
% pasadas de recta

 Bibliotecas digitales
» Softwares de codigo abierto
*  Mejora continua

5 corrar el otro lado yatracar

Casos de Nuevos Paradigmas de Produccién

Corte laser
Corte CNC




Calzado DIY
(hdgalo usted mismo}'..
Corte laser
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Indumentaria DIY (hdgalo usted mismo)
Corte por control numérico
Disefio de prenda centrada en el proceso de costura facil

CLEVER CUTTING MACHINE
#lowemission

PATENT PENDING ANNOTATIONS
#seweasy

Seamless Weaved Garment
by Maite Sosa Published on February 26 2021

Corte

Grabado

Decapado

Termofusion (union por calor)

Materiales

* Sintéticos ( corte sellado)

* Fibras naturales (grabado o quemado)
* Sintéticos bicapa (Decapado)

* Cuero (Corte, y Grabado)




Chaima ¥*

ULTIMOS PARES FDM
POR PEDIDO

Materiales

* Flexible (220°)
 PLA(190°)

* Filamento para microfusion

Impresion 3D sobre materiales
* Cuero

* Jean

» Jersey ¢/ elastano




Danit Peleg

Iris Van Herpen

.....

Voltage Haute Couture



I3D- SLS- Pren
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Iris Van Herpen
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https://www.youtube.com/watch?v=2uhR1NFbtLO

En este vestuario trabajamos la idea de estructuras a partir de formas geométricas
basicas. Nos interesaba investigar la idea de la generacion de estructuras rigidas
volumetricas en relacién a los movimientos del cuerpo.

Los modulos que componen el traje fueron modelados e impresos en 3D v estan
vinculados a través de arandelas metalicas, buscando nuevas formas de pensar y

abordar los sistemas de produccion para la indumentana v el vestuario.

Este vestuario fué presentado durante el 3D Fashion Lima en el 2019




I3D- FDWVI- Accesorios

I3D- FDM- Accesorios

I3D- FDMVI- Accesorios I3D- FDM- Accesorios
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Clinica de Innovacion y nuevas tecn
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Innovaci - Scl rmﬂ'?il‘”“*ﬁ”

El desarrollo econémico esta movido por la innovacion, por medio de
un proceso dindmico en el cual nuevas tecnologias sustituyen a las
antiguas. Llamo a este proceso Destruccion creativa”.

Segun él, las innovaciones “radicales” originan los grandes cambios
del mundo mientras que las innovaciones “progresivas” alimentan de
manera continua el proceso de cambio.

éSon sélo las tecnologias los instrumentos para innovar?




Biofabricacion Biofabricacion

s Bio Couture » https://www.ted.com/talks/suzanne lee why biofabrication is t
* Materiales de cultivo (Grown Up Materials) he next industrial revolution?language=es#t-489924

* Disefo de Materiales
* Construccion animal o vegetal. Fabricacion aditiva biologica

Biofabricacion- Suzanne Lee Biofabricacion- Tina Gorjanc- Pure Human- Central Saint Martins- Materials Future




Biofabricacion- Tina Gorjanc- Pure Human

., UK Patent Application .. GB.. GB1612962.9
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Clinica de Innovacion y nuevas tecnologias para Indumentaria y Joyeria — DI Clara Tapia

Materiales de Cultivo - Ecovative
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Biofabricaciéon- Tina Gorjanc- Pure Human

Clinica de Innovacion y nuevas tecnologias para Indumentaria y Joyeria — DI Clara Tapia

MycoFlex

'Dﬂ’ ¢ 353

Strong Heat Resistant Insulating

Comparable to conventional Higher melt temperature Better than foams
urethane foams than plastic and nonwovens

L0 a.a
Resilient Biological Breathable

Rebounds following impact 100% biobased product Moisture vapor permeable

Clinica de Innovacion y nuevas tecnologias para Indumentaria y Joyeria — DI Clara Tapia
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Materiales que crecen — Diana Scherer- Interwoven o o
Materiales que crecen — Diana Scherer- Interwoven

Materiales que crecen — Diana Scherer- Interwoven Materiales que crecen — Diana Scherer- Interwoven
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Materiales que crecen- Jerry Mejia Materiales que crecen- Grupo Bondi

Celulosa bacteriana



Intervenciéon?

Lilypad: Placa
Arduino: Software

El LilyPad Arduino es una placa con microcontrolador disenado
para prendas de vestir y e-textiles Puede utilizar complemen-
tos como fuentes de alimentacion sensore y leds

#Dumbbell Row




Vestibles- Arduino/ Lilypad

Insumos conductores para indumentaria

Hilos

Cintas al bies

Tintas para serigrafia
Pinturas

Aislantes

Textiles conductores
* Fieltros de Plata
* Lycra conductora

Leds resistentes a lavados
Sensores (tensién /elasticidad

/ temperatura/ sonido)
Motores

Clinica de Innovacion y nuevas tecnologias para Indumentaria y Joyeria — DI Clara Tapia
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