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Competencia profesional

Elementos de la competencia

EC1

EC2

Mantener sistemas de fabricacion aditiva, identificando los elementos criticos y
planificando el mantenimiento de la maquinaria para considerar los fallos potenciales.

IC1.1 Los elementos particulares, comunes y criticos de cada tecnologia de fabricacion aditiva se
revisan, teniendo en cuenta sus ventajas y limitaciones.

IC1.2 La planificacién del mantenimiento de una impresora 3D se realiza, considerando los fallos

potenciales.

IC1.3 La planificacion del mantenimiento de los procesos de fabricacion aditiva profesional se
realiza, atendiendo a las necesidades de produccién.

IC1.4 El coste de la planificacién de mantenimiento se valora, atendiendo a las necesidades de
produccidn.

Reparar los elementos de una impresora estandar, identificando sus partes, desmontando
y sustituyendo las piezas necesarias para tener un control de la impresora y cada uno de
sus elementos, realizando procesos de mantenimiento, limpieza, puesta a punto,
calibracion, comprobacidon del funcionamiento de partes criticas y actualizacién del

firmware.
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IC2.1 Los elementos criticos de una impresora 3D se reparan, desmontando y montando, y

EC3

1C2.2

1C2.3

1C2.4

utilizando el material adecuado como destornillador, llave Allen, llave inglesa, entre otros,
de manera que la funcionalidad de la impresora no se vea alterada.

Las partes criticas de la impresora 3D se mantienen (limpieza, puesta a punto, calibrado y
comprobacion de funcionamiento, entre otros), utilizando material especifico para la
realizacién de la tarea como como destornillador, llave Allen, llave inglesa, entre otras.

El modelo estandar para comprobar la calidad de impresion en una impresora 3D se imprime,
analizando si la pieza resultante cumple las caracteristicas requeridas de dureza, resistencia
y flexibilidad, entre otras.

El firmware de las diferentes tipologias de maquinas de impresién 3D del taller se instala para
conseguir la actualizacion y mejora proporcionada por el fabricante.

Definir problemas de calibrado en procesos de impresidn para optimizar la calidad de las

piezas obtenidas, analizando los elementos de la impresora que puedan generar defectos

de impresioén.

1C3.1

1C3.2

IC3.3

1C3.4

1C3.5

IC3.6

Los mecanismos criticos con necesidad de calibracién de las diferentes tecnologias de
fabricacion aditiva se determinan, destacando la nivelacion de la cama y calibracion de los
motores paso a paso, entre otros.

Los problemas de calibrado de las diferentes tipologias de maquinas de impresion 3D
existentes en el taller se detectan, analizando las diferentes situaciones para proponer

métodos de prevencioén para evitarlos.

El funcionamiento de las herramientas para la realizacién de mediciones y calibracion de
precision se determina, llevando a cabo una operacién de calibrado precisa, a través de reglas
y calibres, entre otros.

La metodologia de calibracién propia de las impresoras 3D existentes en el taller se
selecciona en funcién de la tecnologia empleada, elaborando el protocolo que certifique la
calibracién de la impresora.

Las impresoras 3D existentes en el taller se mantienen, llevando a cabo su calibrado y ajuste,
asegurando la calidad del resultado de la impresion.

El modelo estandar en impresoras 3D calibradas y ajustadas se imprime para comprobar la
calidad de impresién, revisando caracteristicas tales como tamafio, movilidad, flexibilidad,
resistencia, entre otras, y verificando que coinciden con las requeridas para su
funcionamiento.
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EC4 Generar objetos en 3D de calidad, teniendo en cuenta la velocidad de impresién vy

EC5

optimizacion del consumo de recursos, de acuerdo a la parametrizacion proporcionada por

el fabricante, utilizando el software de impresién especifico.

IC4.1

IC4.2

1C4.3

IC4.4

IC4.5

1C4.6

El modelo tridimensional del objeto se obtiene, haciendo uso de un software de modelado
3D, ya sea mediante técnicas de escaneado o mediante disefio 3D.

El modelo tridimensional se obtiene en el formato especifico, generalmente STL, utilizando
un software de modelado 3D, compatible con los programas de laminado.

La informacion de la geometria y las caracteristicas del objeto se recogen, para su posterior
estudio, en funcién del resultado de la impresidn al generar soportes en la estructura.

El laminado del objeto se realiza mediante el empleo de software de modelado 3D privativo
o de cédigo abierto, obteniendo una simulacién de la impresién y creando el archivo G-code

correspondiente.

El laminado del objeto se configura, atendiendo a su funcionalidad, calidad de acabado,
tiempo de impresidn y caracteristicas especificas del material empleado.

El objeto se orienta, atendiendo a su funcionalidad, a las caracteristicas anisotrépicas propias
del proceso y la optimizacion del consumo de material.

Determinar los costes de la fabricacion aditiva, comparando las opciones tecnolégicas para

su implantacién en la empresa.

IC5.1

1C5.2

IC5.3

IC5.4

IC5.5

IC5.6

Los costes del disefio de un proceso de fabricacion aditiva se determinan, en funcion de las
tecnologias empleadas y la calidad de los disefios requeridos.

Los costes de produccidn de un proceso de fabricacidn aditiva se calculan, en funcién del tipo
de material y el tiempo de impresidn, entre otros factores.

Los costes de post produccion de un proceso de fabricacion aditiva se establecen, a partir de
las tecnologias utilizadas y las calidades requeridas.

Los costes de los sistemas de control de calidad en una produccidn de fabricacién aditiva se
calculan, teniendo en cuenta las tecnologias y los elementos empleados.

Los gastos generales y de consumibles de una produccién de fabricacién aditiva se
establecen, en funcién de la calidad de los materiales de impresién y de las tecnologias
usadas.

El supuesto de implantacion de una tecnologia especifica de fabricacién aditiva, bien sea
aditiva, sustractiva, por conformado o hibrida, entre otras, en una linea de fabricacidn
industrial se genera, determinando los costes especificos de dicha tecnologia.
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EC6 Valorar los riesgos asociados, las medidas y los equipamientos a utilizar, cumpliendo las

normas sobre prevencion de riesgos laborales y de proteccion ambiental, para realizar el

mantenimiento de maquinaria de fabricacién aditiva.

IC6.1

1C6.2

1C6.3

1C6.4

1C6.5

1C6.6

1C6.7

1C6.8

Los riesgos y el nivel de peligro que supone la manipulacién de los materiales, las
herramientas, los utensilios y las maquinas, incluidas las de impresién se identifican en

funcion del plan sobre prevencién de riesgos laborales.

Las maquinas de impresién y herramientas se utilizan cumpliendo las normas aplicables de
seguridad y sobre prevencidn de riesgos laborales.

Las causas de accidentes en la manipulacidon de materiales, herramientas, maquinas de corte
y conformacion, entre otras, se detectan promoviendo medidas para su prevencién.

Los elementos de seguridad y los equipamientos de proteccidn individual y colectiva
(calzado, proteccion ocular e indumentaria, entre otras) necesarias en las operaciones de
post procesado se identifican, reconociendo su modo de empleo para prevenir posibles
riesgos.

La manipulacién de productos quimicos, herramientas y maquinas se relacionan con las
medidas de seguridad y proteccidn individual requeridas, para prevenir accidente.

Las posibles fuentes de contaminacién del entorno ambiental se identifican, aplicando
buenas practicas de proteccién medioambiental.

Los residuos generados se clasifican para su retirada selectiva en funciéon de su tipo como
ABS (derivado del petréleo), PLA (procedencia vegetal), metales, entre otros.

Elordeny lalimpieza de las instalaciones y de los equipamientos se valora como primer factor
de prevencidn de riesgos.

Contexto profesional

Ambito profesional

Sectores productivos

Ocupaciones y puestos de trabajo relevantes
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Medios de produccion

Maquinas de fabricacién aditiva: impresoras 3D de modelado por deposicién fundida (FDM), impresoras
3D de modelado mediante polimerizacién (VAT) e impresoras 3D de modelado por sinterizacion selectiva
por laser (SLS). Herramientas de medicidn y calibracion de maquinaria de fabricacion aditiva: analdgicas
y digitales. Herramientas de medicidn de precisidon. Software de edicién de cddigo. Firmwares mas
habituales en herramientas de impresion 3D. Materiales mds habituales empleados en impresién 3D.

Informacion utilizada o generada

Normas sobre prevencion de riesgos laborales y de proteccion ambiental asimilable a fabricacién aditiva.
Normas de seguridad en el empleo de maquinas y herramientas. Equipamientos de proteccidon individual
y colectiva. Normativa reguladora en gestidn de residuos. Manuales de instrucciones de las maquinas de
fabricacién aditiva. Normativas UNE-EN en relacién a la fabricacion aditiva. Informe de costes directos o
indirectos de produccion en fabricacién aditiva: informe de costes de modelado en impresion 3D, informe
de costes de ejecucion en impresion 3D, informe de costes de material en impresién 3D e informe de
costes de acabado de post-procesado en impresion 3D.



