PROCESO DE GENERACION DE UN FOCO O UNA LINTERNA
CON FORMA DE PARABOLOIDE

En la decision de qué parabola concreta se va a usar para generar el paraboloide
es importante que tener en cuenta:

a) La posicion del foco de la parabola

b) La posicion en la que se posicionara el emisor de luz

c) El diametro del circulo inferior y superior. El diametro del circulo inferior
determina la posicion en la que se colocara el emisor de luz

Para ver como se comporta el haz de luz en una parabola concreta, puedes usar
el archivo “parabola_emisor_luz”.

1°. Decision de qué parabola usar.

Usa el archivo “parabola_foco circulo” para decidir qué parabola concreta usar.
Apunta en una hoja los datos fundamentales (funcién, valor de x que determina
el circulo maximo, valor de la distancia del vértice al circulo de menor diametro,
posicion del foco (distancia vértice-foco)).
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2°. Generacion del paraboloide.

Abre el archivo “generador_superficies_revolucion” (Autor: Jose Manuel Arranz)
en la version online de GeoGebra (https://www.geogebra.org/classic). Abre la
pagina y arrastra y suelta el archivo sobre la ventana.



https://www.geogebra.org/classic

[Entrada. . | ®

Color-opacidad-grosor

Introduce la funcién:

Color-opacidad-grosor




f(x)=0.5*x"2

Asigna un valor maximo a x (coincidira con el valor de x que has decidido para
el circulo maximo)
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En nuestro caso, hemos introducido el valor 2.56. Ten en cuenta que deberas
introducir un valor de espesor de la superficie al exportar el archivo a formato
STL. El valor de x maxima se corresponde con la pared exterior del
paraboloide.

Color-opacidad-grosor
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Si le das al icono de la flecha, aparecera una animacion en la que se observa
cdmo se genera el paraboloide al girar la parabola.

Exporta el archivo al formato STL de impresion:

|Entfrada. .. | ®
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Descargar como-> Impresién 3D (.STL)



Impresion 3D (stl)

Ancho Longitud
4 4

[0 Relleno sdlido

CANCELA DESCARGAR

Impresion 3D (stl)

Ancho Longitud Altura

4 cm 4 cm 26 cm
escala

1.28 units = 1 cm

Grosor

3.5 mm [] Relleno sélido

CANCELA DESCARGAR.

Aparecen las dimensiones que tendra el paraboloide (exteriores). Compriobar
que las dimensiones son las correctas.

Modificar la escala a 1 units=1cm. El grosor fijarlo, por ejemplo, en 1.5 mm.



Impresion 3D (stl)

Ancho Longitud Altura

51 cm 5.1 cm 3.3 cm
escala

1 units = 1 cm

Grosor

15 mm O Relleno sélido

CANCELA DESCARGAR

Seleccionar “Descargar”.

Una vez descargado el archivo STL, hay que generar el archivo de impresion.
Mostraremos el proceso con el laminador Prusa Slicer.

[ B Origin Pruza 3 MKIS & MK3S+

| soportes [Ninguno
Rellenc:| 20% [

Nombre
11, Generador_sup..evchucéatl

Es posible que las dimensiones varien ligeramente. Si es el caso, se pueden
modificar en la pestafia “Tamafo”. Basta con modificar una de las dimensiones.

Las otras se modificaran automaticamente.

1, 332 esquinas abiertas
1612 emores suto-reparados

Laminar shora




Al modificar una de las dimensiones es posible que las otras varien ligeramente.
Por ejemplo, al modificar el valor de la dimensiéon x a 51mm, el valor de y ha
pasado a 50.92mm. Esa diferencia no representara un problema pero se puede
modificar solo la dimension y sin mas que picar en el candado que aparece a la
izquierda y escribiendo el valor de y.

§ “Sin titulo - PrusaSlicer-24.2 basado en Slic3r - o x
Archivo Editar Ventsna Ver Configur
[®] Plataforma &) Configuracién de Impresi Configuracién del filamento [ Configuracién de la Impresora ® Sencilo  Avanzade ® Experto
Configuracién de impresién :
[ © & 030mm DRAFT M=
Filamento :
[ 3 Generic PLA Bl
Impresors :
[ 3 B Original Prusa i MK3S & MK35+ <@
soportes:Ninguno v
Rellenc: [20% |  Balsa:[]
Nombre Edicion
/i, Generador_sup..eveluciénstl & ©
Manipulacién de objetos
Coordenadas mundiale: | X v z
Posicion: 5 |15 |[18% |mmi

Girar: 0 0 0

actores de escala: 96,81 96,81 96,81 % 5
E amaiic: 51 50,82 3376 |mm

Info
Tomafio:  5268% 52.60x3425 Volumen: 770376
Facetas: 11408 (35 carcasas)
/A, 332 esquinas abiertas

1612 errores auto-reparados

Laminar ahora

Ahora cortaremos el disefio para generar el circulo minimo. Se hace
seleccionando la herramienta de corte. Al fijarla, hay que introducir el valor de
corte (decidido previamente).

$ *Sin titulo - PrusaSlic asado en Slic3r - o x
Archivo Editar Ventana
© Sencilo  Avanzade ® Experto

Configuracion de impresién :

[ © & 030mm DRAFT Bl

Filamento :
[EBa GenericPLa Ve
Impresora :

‘ I B Original Prusa i3 MK35 & MK3S+ V‘Q

ioportes:leguno V‘

Relleno: | 20% v|  Balsa[]

Nombre Edicion

/i, Generador_sup..evolucionstl @& 9

Manipulacién de objetos

[ Coordenades mundisies +| X i z

Posicién: 125 105 16,58 mm
Girar: 0 0 0
Factores de escala: 96,81 96,81 %81 % D
Tamario: 51 50,92 316 |mm

Opulgadas

Info
Temafio:  5268x 52,60x3425 Volumen: 7703,76
Facetas: 11498 (35 carcasas)

/1, 332 esquinas abiertas
1612 errores auto-reparados

Laminar ahora




La distancia de corte es desde el vértice. Destildar “Mantener la parte inferior”
porque no es necesaria para lo que se va a hacer.

§ “Sintitulo - PrusaSlicer-2.4.2 basado en Slic3r — o X
Archivo Editar Ventana Ver Configuracion Ayuda
[®] Plataforma & Configuracion de Impresién || Configuracion del filamento [ Configuracién de la Impresora @ Sencillo Avanzade @ Experto
Configuracion de impresién :
[ © & 030mm DRAFT Bl
Filamento :
[ 3 Generic PLA M=
Impresora :
‘ I B Original Prusa i3 MK35 & MK3S+ V‘Q
Soportes: [ Ninguno v
Relleno: | 20% v|  Balsa[]
Nombre Edicion
/i, Generador_sup..evolucionstl @& 5]
Manipulacién de objetos
Coordenadas mundiales | X Y z
Posicién: 125 105 1658 |mm 2
Girar: 0 0 0
Factores de escala: 96,81 9%.81 %81 [% O
Tamafio: 51 50,92 316 |mm

Opulgadas

Info

Temafio:  5268x 52,60x3425 Volumen: 7703,76
Facetas: 11498 (35 carcasas)

/1, 332 esquinas abiertas
1612 errores auto-reparados

Laminar ahora

Si se van a generar dos 0 mas piezas que después se pegaran, sera necesario
girar la pieza (90 en x) y realizar un nuevo corte (conservando parte inferior esta
vez). Una vez hecho esto, habra que girar ambas piezas y “apoyarlas” en el area
de impresion.

§ “Sin titulo - Prusalicer-2.4.2 basado en Slic3r - o x
Archivo Editar Ventana Ver Configuracion Ayuda
Plataforma Configuracion de Impresion || Configuracion del filamento Configuracion de 2 Impresora ® Sencllo  Avanzade @ rto
g pr g 9 pr
Configuracion de impresién :
[ © B 030mm DRAFT v|@
Filamento :
[ 8 Generic PLA v]@
Impresora :
‘ ] B Original Prusa i3 MK35 & MK35+ v‘@
Sopertesi [ Ninguno V]
Relleno: | 20% v|  Balsa:[]
Nombre Edicién
/i, Generador_sup..evolucionstl @ ©
Manipulacién de objetos
Coordenades mundiales v| X Y z
Posicié 125 05 0 mm
6 0 0 0
ctores de escala: 100 100 100 %
Tamafio: 51 50,82 1658 |mm
[JPulgadas
Info

Tamafio:  51,00x 50,92x 16,58 Volumen: ~ 3847,38
Facetss: 5406 (31 carcasas)
/\, 29 esquinas abiertas

Laminar ahora




Configuracién deimpresién :

[ © & 030mm DRAFT =

v]@

Soportes: |nguno v‘

Rellenc: [ 20% o] Balsz[]

Nombre Edicién
/i G
/i Ge

Teducin |0 0 0 mm

Tamafo: [6152 |[5148 |[1658  |mm

El trabajo de corte de la pieza se puede exportar como archivo STL en:
Archivo->Exportar->Exportar Plataforma como STL

Solo restara indicar tipo de filamento (PLA), calidad de impresion (0.3mm),
relleno (20%) y seleccionar “Laminar ahora” (o el equivalente en el programa que
tenga las especificaciones de la impresora concreta que se vaya a usar).

El programa generara un archivo gcode para usar en la impresora 3D. Solo habra
que seleccionar “Exportar cddigo G” (o el equivalente en otro programa) y ya
tendremos el archivo de impresion para la impresora 3D.



