Tips and Tricks en la impresion 3D

Imprime cualquier cosa en menos de 5 minutos
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1-. El primer paso es obtener qué parte de un TC o una
RMN se tiene que imprimir. Para ello, programas como
Horus (iOs), OsiriX (iOs)o 3D Slicer (Windows) permiten
crear el modelo 3D. Generalmente crea un modelo en 3D
con voxels que presenten una intensidad radidlégica
similar, definida por nosotros en la modelacion.

Por ello, cuanta mas diferencia haya entre las estructuras
que queremos “quitar” y las estructuras que queramos
“seleccionar”, mas facil es obtener el modelo, siendo el
hueso y elemento ideal para iniciarse.

2-. Habra voxels que no sean hueso que presentaran la misma
intensidad radiolégica que éste, por ejemplo, la mesa del TC. De la ‘
misma forma, habrd pequerios voxels de hueso que pueden ser de r
densidad diferente. Estos pequefios errores los podemos

solucionar con la herramienta “hacer sélido” del |
programaMeshMixer, la version gratuita del famoso programa
AutoCAD.

Cuando tenemos un modelo sélido, podemos cortar las partes
gue no queramos imprimir con el programa 3D Builder. De esta
forma, a partir de una reconstruccién que contiene ambas tibias y
la mesa del TC, podemos eliminarlo todo y quedarnos solo con la
parte que nos interesa, en este caso, este osteosarcoma de tibia
distal.
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3-. Cuando hayamos creado el modelo que queremos imprimir, deberemos convertir el
objeto en un conjunto de puntos con unas coordenadas X, Y, Z. Esto es el cddigo de
impresion, se codifica como .gcode y cada impresora tiene su programa, aunque muchos
son universales. Ejemplos de ello son Cura, RepetierHost, EasyPrint etc. Estos programas lo
que hacen es enlazar todos las coordenadas que configuran un objeto y crean una ruta, un
camino, una serie de movimientos para que el extrusor que suelta el filamento fundido
pase por orden por todos estos puntos, depositando el material y fabricando poco a poco
el objeto que estamos imprimiendo. Estos movimientos se guardan en un plano .gcode
que la impresora lee y ejecuta
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4-. La impresora deposita el material fundido capa a capa. Ello significa, que © Opeiones de soporte
una capa tiene su apoyo en la capa anterior, y si intentamos hacer P Obmiem @i
angulaciones muy marcadas, la capa puede no poder soportarse en su capa Lirnite e parte voladizat | [45° :
previa. Se considera que el limite de angulacién que se puede imprimir con Didmetro de poste:  [3,0mm z
seguridad son 452. Si no es posible porque la forma lo requiere (por ejemplo, Diémetro de base: 6,0mm :
un acromion), sera necesario dotar al sistema de soportes, como los que Alto de base: 6,0mm :
genera automaticamente este programa de ejemplo, en el que el brazo e e e

izquierdo presenta una angulacién muy alta que le hace estar “volando”, sin

soporte per se, y que haria que cayera si no fuera por los soportes. ‘ \ par 4| a

Aunque hay decenas de materiales disponibles, el acido polilactico (PLA) es el
material de eleccién para la impresion de biomodelos. Es un material
biocompatible y que puede ser esterilizado en un autoclave convencional con
un ciclo normal, sin sufrir deformidad y con total seguridad. Es econémico, se
adapta a todas las impresoras 3D convencionales y es resistente.
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