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RESUMEN

En este proyecto se hace un analisis sobre la impresién tridimensional,
tipos de impresoras existentes, distintas técnicas de impresién y los dis-
tintos materiales que existen para producir un objeto, con la intencién de
crear una colecciéon de moda tinicamente mediante la tecnologfa de impre-
si6én 8D.

Con el paso de los afios se han ido incorporando nuevos modos de produc-
cién, la fabricacion aditiva esta presente cada vez en mas ambitos, ciertas
industrias prefieren un proceso de produccién reducido y con la posibili-
dad de personalizacién y esto es lo que ofrece la tecnologfa de impresién
3D.



ABSTRACT

This project analyses three-dimensional printing, types of existing prin-
ters, different printing techniques and the different materials that exist
to produce an object, with the intention of creating a fashion collection

solely using 3D printing technology.

Over the years, new modes of production have been incorporated, addi-
tive manufacturing is present in more and more areas, certain industries
prefer a reduced production process and with the possibility of customi-

sation and this is what 3D printing technology offers.
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OBJETIVOS DEL PROYECTO

El objetivo general de este proyecto es la creacién y desarrollo de una
coleccién de ropa y complementos mediante el uso de la impresiéon 3D,
empleando asf nuevas tecnologias de creacién de producto, para ello se

realizan los siguientes objetivos especificos:

* Andlisis de la tecnologfa de impresién 3D

* Analisis de los materiales de impresion 38D utilizados en el ambito de
la moda.

* Creacién de una marca y su correspondiente identidad corporativa.

* Promocion de la marca, empleando distintos medios para ello.



METODOLOGIA

Para poder llevar a cabo un proyecto con estas caracteristicas es necesario
seguir una metodologia de trabajo, en este caso la metodologia se dividié

en dos fases:

Investigacion, para saber més sobre la temética seleccionada mediante
investigacién bibliografica y documental y trabajo de campo.

Desarrollo, consiste en la creacién de la marca, el producto, y la pro-
mocién del mismo, todo ello se consigue mediante un proceso de ideacién
tanto para el producto moda como para la marca, posteriormente elabo-

rando prototipos y finalmente produciéndolos.

11
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Il. INVESTIGACION






1. LA IMPRESION 3D

Es un conjunto de tecnologfas de fabricacién por adicién que permite
crear un objeto tridimensional gracias a la repetida superposicién de ca-

pas del material elegido.

El objeto fisico se obtiene a través de un modelo digital que se envia a la

impresora y esta lo reproduce.
1.1 FABRICACION ADITIVA

La fabricacién aditiva es el término que retne todas las tecnologfas de

impresién 3D.

La fabricacién aditiva como herramienta en s acaba con muchas limitacio-
nes que las tecnologias de fabricacién tradicional presentan, por lo que se

dice que es una tecnologfa liberadora.

Una impresora 3D es una maquina capaz de crear cualquier forma, sin
importar la complejidad, hace el mismo esfuerzo para replicar un objeto
sencillo como cualquier forma compleja, y justo esta libertad de creacién

es lo que no tiene precedentes en la historia.

A la libertad de creacién se le une el acceso universal a programas de mo-
delado y lo que obtenemos es un acercamiento del disefo y la fabricaciéon

a un amplio rango de publico.



16

1.2 HISTORIA

Aunque parezca un avance tecnolégico actual, las impresoras 3D existen

desde hace més de 20 anos.

Durante el siglo XIX aparecieron las primeras ideas sobre la reproduccién
automdtica de objetos tridimensionales. En 1859 I'rancois William, escul-
tor francés, creé el primer escaner en 3D de la historia. Para ello coloc6 24

camaras que tomaran la misma instantdnea desde distintas perspectivas.

Mas adelante, en 1892, Joseph E. Blanther se hace con la patente para de-
sarrollar mapas tridimensionales, usando una técnica muy similar a la que

posteriormente usarfan las impresoras 3D, la estratificacion.

La década de los 80 es un periodo fundamental en la historia de la im-
presién 3D, por los proyectos que empezaron a nacer, que aunque fueron
tallidos, abrieron las puertas a otros proyectos con las ideas mejoradas.

En 1981 Hideo Kodama presenta la primera patente relacionada con la
impresora 3D, la intencién de Kodama era crear objetos sélidos a través
del endurecimiento de una tina de fotopolimero con luz ultravioleta, pero

dicho proyecto nunca llegé a desarrollarse.

En Francia, Alain Méhauté, buscaba la manera de producir piezas com-
plejas rapido y facil asi que junto con Oliver de Witte, experto en trabajar
con lasers, descubri6 que ciertos liquidos se podian curar con ldser, pero
este proyecto no llegé a tener apoyo porque se consideraba que no tenfa

suficientes dreas de aplicacién.
1.2.1 Nacimiento de la impresion 3D:

La primera impresora 3D fue la SLA-250, lanzada a finales de 1988 por
la empresa 8D Systems, fundada por Chuck Hull en 1986. Esta primera
impresora utilizaba como procedimiento la estereolitogratia, sistema de
tabricacién por repetidas capas con un material sensible a los rayos ultra-
violetas. Esta técnica la cred y patenté como “stereolithography appara-
tus”en 1984, en aquel entonces no existia atn la expresién de “impresiéon
3D”. (Fig. 1)

Un poco después, en 1987, Carl Deckard inventé6 un sistema que sintetiza-
ba polvo de resina para convertirlo en un sélido, naciendo asi la impresién
3D SLS.

Otros inventores de la época fueron Scott y Lisa Crump que en 1988 crea-
ron la empresa Stratasys, mientras desarrollaban el proceso FDM (Fused
Deposition Modeling) Modelado por Depésito de Fundente, en espafiol,
patentado al siguiente afo, 1989, cuando la compafifa lanzé al mercado



las primeras impresoras con esta técnica. A dia de hoy, las impresoras 3D

FDM son las més conocidas.

Fue en 1993 cuando apareci6 el proceso 3DP (Three Dimensional Prin-
ting, Impresién tridimensional, en espafiol) creado por Massachusetts
Institute of’ Technology (MIT), el proceso es parecido a la técnica de las
impresoras 2D de inyeccién de tinta, el objeto se forma poco a poco me-

diante un pegamento protegido por una pelicula de polvo.

En 1995, la compaiifa Z Corporation se hizo con el derecho de uso exclu-
sivo del proceso 3DP del MIT, y comenzé a desarrollar sus impresoras,

destinadas al mundo industrial.

En los afios 90 aparecen compaiifas que van a influir en el desarrollo de
la impresién 8D en distintas dreas profesionales. En 1996, se lanzaron 3
impresoras fundamentales al mercado que por primera vez aparecian con

la calificacion de “impresoras 3D”

* Genisys de Stratasys
* Actua 2100 de 8D Systems
* 2402 de Z Corporation

En esta época la impresién 3D, se va extendiendo a sectores como la odon-
tologfa, la fabricacién de proétesis, o la medicina. A finales de los 90, el
equipo de investigacién del instituto de Wake Forest de medicina regene-
rativa, consiguié imprimir 6rganos y tejidos con tecnologfa de impresién
3D.

Entre 1996 y 2006 se fueron mejorando y desarrollando nuevos procesos
de impresién 3D. Las impresoras se iban utilizando més para el prototi-
pado rapido y para producir series reducidas, pero segufan limitadas al

ambito industrial.

En 2005, salié la primera impresora 38D, la Spectrum Z510 de Z Corpora-

tion, capaz de recrear objetos en color.

Este mismo afio, Adrian Bowyer, mediante el proyecto RepRap, pretende
crear una impresora 3D, de cédigo abierto y autorreplicable, que pueda
Imprimir sus piezas y asi poder fabricar nuevos modelos, pero es la ini-
ciativa Fab@Home la que consigue sacar al mercado en 2007 la primera

impresora 3D de cédigo abierto.

En este mismo afo los holandeses Peter Weijmarshausen, Robert
Schouwenburg y Marleen Vogelaar, crean Shapeways, un servicio de im-

presion 3D para particulares online.

17



18

1.3 TIPOS DE IMPRESORAS

Actualmente existen multitud de impresoras 3D, que principalmente pue-
den dividirse en tres grandes grupos, las impresoras 3D personales, las
impresoras 3D profesionales y las impresoras 8D de produccién y a esto
talta afiadir otros tres grupos més recientes, las impresoras de gran volu-
men, impresoras de materia alimentaria y las impresoras de circuito elec-

trénico.
1.8.1 Las impresoras 3D personales

Las impresoras 3D fueron descubiertas por el gran ptblico muchos afios
después del primer modelo basado en la estereolitogratia. IF'ue la llegada
del proyecto RepRap, una impresora autorreplicante, la que inici6 el mo-

vimiento de las impresoras 3D personales.

Las impresoras personales se presentan en forma de kit para montar o ya
completamente listas para utilizar y estdn formadas por cuatro elementos
indispensables. una cama de impresién, un extrusor, cabezal térmico y un

filamento de plastico.

Hoy en dfa el mercado estd dominado por la compania MakerBot, las ma-
quinas més populares son las impresoras MakerBot, Ultimaker, Solidood-
le, Printrbot, Cube y FormLabs.

1.3.2 La impresoras 3D profesionales

Las impresoras 3D profesionales estan dirigidas a todas las companias
que requieren de prototipado y produccién, son més caras y voluminosas

que las impresoras personales, pero con mejores resultados.

Todas estas impresoras son producidas por dos grupos que dominan en
mercado, 3D Systems y Stratasys - Objet. Las dos compaiifas se han aco-
gido a la estrategia de comprar al resto de agentes del sector y de esta

forma ofrecen modelos para un putblico diverso.

1.3.3 Las impresoras 3D de produccion
Las impresoras 3D de produccién le convienen a los grandes grupos in-
dustriales que necesitan prototipar y fabricar ya que estas maquinas ofre-
cen un alto rendimiento, amplia gama de materiales y excelente calidad.

1.3.4 Impresoras de gran volumen

En la actualidad, la mayor limitacién que presentan las impresoras 3D es

el volumen méximo de impresién, asi que algunos fabricantes presentan



maéquinas equipadas con platatormas grandes que permiten crear objetos

de mas de 1 metro de longitud, anchura y altura.
1.8.5 Impresoras de materia alimentaria

En 2014 se produjo la llegada de una gama de impresoras 3D especiali-
zadas en la impresiéon de materiales comestibles, un ejemplo de esto es la
impresora ChefJet de 3D Systems, cuyo material es un derivado del aztcar
tefiido y aromatizado con distintos sabores y se puede usar tanto en el 4m-

bito personal como profesional para producir adornos y glaseados.

Otro ejemplo es por parte de la empresa holandesa ByFlow, que en el afio
2015 desarrolld su propia impresora 3D, Focus, mediante la cual se puede
utilizar la impresién 8D para preparar alimentos, creando una experiencia

unica.

Otro modelo existente es Cocolet, que utiliza chocolate como material
de impresién, esta impresora es el resultado de una colaboracién entre
8D Systems y el fabricante de chocolate Hershey ‘s Company. Cocolet es

perfecta para reposteria y amantes del chocolate.
1.3.6 Impresoras de circuito electrénico

Cartesian Company fundada en 2009, creé un gran revuelo en 2013 al
publicar en Kickstarter “Argentum”, la primera impresora 8D personal
capaz de imprimir circuito electrénico, mediante un proceso similar a la
inyeccién de tinta. Se utilizan dos tipos de materiales, solucién de nitrato y
acido ascorbico, a los que posteriormente se agrega terbutanol (disolven-

te) que provoca la reacciéon quimica deseada.

Otra compaiifa interesada en el sector es Rabbit Prototyping, que surge
a partir de un proyecto dirigido por estudiantes de Standford. Alexandre
Jais desarrollé un extrusor doble de cédigo abierto que es capaz de im-
primir a la vez tinta conductora y pléstico, por lo tanto, permite elaborar

articulos conductores de electricidad.
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1.4 TECNICAS DE IMPRESION

No existe una Unica técnica de impresién 3D, hay muchas y con multitud
de variantes, podrian dividirse dentro de tres grandes familias, los proce-
sos basados en fotopolimerizacién, los que consisten en ligar polvo y los

consistentes en depésito progresivo de material.
1.4.1 Fotopolimerizacion.

Es un proceso de impresiéon 3D donde se utilizan polimeros liquidos que,
con el contacto con la luz, se solidifican. Se utiliza desde la estereolitogra-

fia y también en las tecnologias DLP (Digital Light Processing) y PolyJet.

La estereolitografia o SLA:
Consiste en la solidificacién de un liquido mediante un rayo laser. Se trata
de la primera técnica de impresién 3D que surgié, fue desarrollada por la

comparniia 3D Systems en 1986.

La estereolitogratia presenta ciertas ventajas para la impresién, como la
precisiéon, calidad de los detalles y acabado, se trata de una tecnologia
perfeccionada. Permite la impresiéon de piezas de gran calidad, pero en
cuanto a materiales de impresién disponible, tiene una oferta muy limitada
ademas de la imposibilidad de imprimir en color. Como resultado se sue-
len obtener piezas transparentes fragiles, la mayor parte de las piezas que
se obtienen requieren de un trabajo de acabado como barnizado, pintura

o cromado.

Proceso DLP:

Igual que la estereolitografia, consiste en exponer polimeros liquidos a la
luz. EnvisionTEC puso este procedimiento en practica por primera vez,
en este caso, la luz que fotopolimeriza proviene de un pequeno chip que
barre la superficie del depésito, desarrollado por Larry Hornbeck en 1987.
La principal ventaja es la reduccién de costes de impresién con respecto a

la SLLA, ademis, los materiales utilizados son més variados.

PolyJet:
Esta tecnologia fue implementada por la compafifa Objet en 1999. EI ob-

Jeto se reproduce inyectando fotopolimeros sobre una superficie, capa por

capa y cada vez que se deposita una capa se aplica un tratamiento ultravio-
leta para que la sustancia se endurezca, cuando la pieza ya estd acabada, se

sumerge en agua para desprender las junturas del soporte.

Una de las ventajas de esta tecnologia PolyJet es que el material de sopor-
te es un gel soluble por lo que no necesita largas fases de acabado, otra

ventaja es la variada lista de materiales de impresién disponibles.



1.4.2 Impresién 3D por fusién de lechos de polvo.

La aglomeracién de polvo agrupa los procesos de sinterizacién laser SLS
y DMLS, también las técnicas E-Beam, EBI® y 3DP, todas estas tecno-
logfas utilizan el polvo como material principal pero aglomerdndolo con

diversas técnicas.

La sinterizacion laser:

Esta tecnologfa SLS fue desarrollada por la compania EOS, y consiste en
fusionar pequenas particulas de polvo mediante un laser muy potente. En
cuanto a los materiales disponibles, se puede encontrar, polvo de pléstico,
ceramica, vidrio o metal (mediante la técnica DMLS), aunque el mas co-
rriente es la poliamidia, un polvo de color blanco, que puede colorearse

tras la impresién.

Para la técnica DMLS, los metales utilizables son el acero inoxidable, acero
martensitico, cromo-cobalto, Inconel 625, Inconel 718 y titanio Ti6AIV4.
La sinterizacién ldser es un proceso bastante mas econémico en lo que a
materiales se refiere, pues el polvo que no se utiliza durante la impresion,
no queda afectado y puede utilizarse en la siguiente impresién, en cambio,
las condiciones para obtener una impresién de calidad son muy complejas
y la supertficie del objeto impreso suelen tener una superficie arenosa y

rugosa por lo que las piezas suelen necesitar un proceso de acabado.

Proceso E-Beam:
La tecnologia E-Beam fue desarrollada por la sociedad Arcam. El proceso
de impresioén consiste en un laser de electrones que funde el polvo de me-

tal dentro de una cdmara de vacfo a una temperatura entre 700 y 1000 °C.

La tecnologfa EBI'®, conocida también como EBDM, es una variante del
proceso E-Beam, que fue desarrollado por ingenieros de la NASA, se trata
de una tecnologfa que permite realizar impresiones en entornos de gra-

vedad cero.

Técnica 3DP:
3DP es una tecnologfa inventada por el MIT; con licencia propiedad de la

compaiiia Z Corporation que 3D Systems compré en 2012.

La tecnologfa consiste en una platatorma que desciende en la cual un rodi-
llo extiende una capa fina de polvo y a continuacién un cabezal de impre-
sién coloca gotas de pegamento que permiten encolar el material en polvo.
Para darle color al objeto, se mezclan colas tefiidas hasta obtener el color
deseado, el tratamiento de acabado consiste en calentar la pieza impresa y

eliminar el polvo sobrante.

En cuanto a las ventajas, la principal virtud es el coste de produccién ade-

21



22

més de la precisién y eleccién de materiales, fue la primera en permitir la

impresién en cerdmica y pionera en la impresién en metal.

Técnica de inyeccién de tinta:

Se emplea menos que la 3DP o sinterizacién ldser, la impresora de inyec-
cién de tinta coloca la materia capa por capa a la vez que se deposita una
cola especial para que el objeto se vaya solidificando. El inconveniente
de este proceso es la exigencia de materiales con propiedades especificas

como la poca viscosidad, ademds requiere una gran cantidad de material.
1.4.3 Extrusion de material

Se trata de otro tipo de impresién en la que el material se deposita progre-

sivamente, mediante la técnica FDM

Técnica FDM:

Fue desarrollada a finales de la década de 1980 por Scott Crump y es
una marca registrada de Strastasy. Después de la estereolitogratia es el
proceso mas antiguo. La técnica consiste en depositar sucesivamente el
material, filamento de plastico o metal, mediante una boquilla de extru-
sién el filamento pasa y se deposita siguiendo el trazado definido por el
archivo 3D.

Una de las principales ventajas de esta técnica es la facilidad de uso y ver-
satilidad, también la rapidez en comparacién con otras técnicas, aunque la

precisién no siempre es la adecuada



1.5 MATERIALES DE LA IMPRESION 3D

En la actualidad los principales materiales utilizados en la impresién 3D
pueden dividirse en 4 grandes grupos: plasticos, metales, ceramicas y ma-
teriales organicos.

1.5.1 Los plasticos

Los plésticos son utilizados con frecuencia en la impresiéon 3D, dado que

permiten ser moldeados mediante calor o la luz.

ABS Es uno de los materiales  Estable en temperatu- Para su utili;acién se  FDM, SLA,
o més usados en la impre-  ras entre 80°C - 90°C.  necesita una impresora PolyJet
(ACFIl?nltrllO si6n 3D. Resiste los golpes Tenaz en temperaturas cerrada que tenga la
Butadieno y ofrece un resultado extremas (-40°C - funcionalidad de
Estireno) atractivo gracias a la 90°C) eliminar particulas.
superficie lisa y brillante.  Versitil, se puede lijar Puede deformarse
o pulir. durante la impresién.
Reciclable Emite humos nocivos.
PLA Se obtiene del almidén de Facilidad de uso. No resiste altas _ FDM, SLA, SLS
. mafiz, y es el més elegido  Estable. temperaturas, fragil a
(Polidcido por los particulares. Biodegradable. partir de 60°C.
Léctido) Reciclable. Sensible al agua o
intemperie.
PET Pléstico de tipo poliéster  Resistente al desgaste, Sensible a la humedad.
saturado derivado del corrosién e impactos.  No es biodegradable
(Tereftalato de petréleo. Indicado para Flexible. Endeble de 70°C en
etileno) fabricacion de objetos Impermeable. adelante
funcionales que requieren
solidez y flexibilidad. Es
utilizado para la creacién
de botellas o envases de
alimentos.
PETG Es una modificacién del ~ Alta transparencia. Endeble a partir de
. PET ala que se le ha No se produce el 80°C
(Politerefalato anadido Glicol. efecto Warping. Denso, por lo que

de poletileno

glicol)

PA
(Poliamidas)

Es el material base para la
tecnica SLA, normalmente

se presenta en forma de

polvo y ofrece numerosas

ventajas

Resistente a impactos.
Mias flexible.

Apto para usar con
alimentos.

Biodegradable.

Puede estar en
contacto con alimen-
tos, excepto los que
lleven alcohol.
Estable.

Resistente a impactos.
Gran nivel de detalle.

puede soltar hilos
durante la extorsién.

Superficie de acabado
porosa
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PP Polfmero termopléstico de Resistencia quimicay — Puede haber proble-  FDM

. . los més ligeros para la mecanica. mas en la adhesién a la
(Polipropileno) impresién 8D Alto nivel de translu-  cama caliente
cidez.
Apto para el contacto
con alimentos.
Impermeable.
Resistencia térmica.
PC Termoplastico ligero y Buena resistencia Puede absorber la FDM
. resistente que ofrece térmica. humedad del aire.
(Policarbonato) multitud de aplicaciones  Sélido.
profesionales. Ofrece transparencia.

Es un material disefiado
para aplicarlo en la

ingenierfa.
PVA Polimero diseﬁadp para Solub.le, sin productos Susc.eptible al FDM
usar como material quimicos. ambiente.

soluble, es soluble en agua
sin necesidad de utilizar

quimicos.
RESINAS Las tecnologfas basadas ~ Elevado nivel de Fotopolimero sensibles SLA, DLP, PolyJet
en fotopolimerizacién detalle. ala luz.
utilizan resinas para la Superficie lisa. Rango de color muy
creacion de objetos. limitado.
ALUMIDE Se trata de una variacién  Es el plastico mas Tras el proceso de SLS
del Nylon, que se combina resistente a altas impresién, la pieza
con particulas de temperaturas. requiere un tratamien-
aluminio. Ofrece solidez sin to de acabado.
perder flexibilidad.
HIPS Tiene dos aplicaciones, se Soluble. Limoneno es irritante  FDM, SLA
puede utilizar como Duradero, resistente a para la piel.
material de apoyo, que impactos. Durante la impresién
posteriormente se Reciclable. emite vapores.
disuelve con Limoneno, o No puede estar a la
se puede utilizar como intemperie.
poliestireno.
ASA (Acriloni- Elastémero acrilico Resistente a los golpes Eyitar corrientes de FDM
Jo Esti similar al ABS, con mds  y la intemperie. aire durante la
Ul (.) SUFENo — resistencia a los rayos UV. Gran acabado superfi- impresion.
Acrilato) cial. Se recomienda el uso
Duradero y resistente. de adhesivos extra
para que se adhiera
bien a la base de
impresién.
Alto rendimien- OS¢ trata de una familia de  Alta resistencia No se pueden utilizar FDM, SLS
PEEK materiales que se pueden mecanica y térmica. en todas las maquinas
to ( ’ presentar como filamentos Fuertes y ligeros. FDM.
PEKK, o en polvo.

ULTEM)
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ALUMINA

NAILON

TPU

TPE

Soft PLA
(Variante del
TPE)

Filaflex
(Variante del
TPE)

1.5.2 Metales

Combinacién de poliami-
das y polvo de aluminio.

Polimero que contiene
amida, conocida como
poliamidas. Muchas
industrias lo utilizan por
sus caracterfsticas y
propiedades.

Gran resistencia a

impactos y térmica.

Buena adhesion.
Resistente.
Duradero.

Requiere tratamientos SLS
de acabado.

Absorbe la humedad.
Sensible a cambios de
temperatura durante
la impresién.

Puede producirse el
efecto warping,.

SLS FDM

Es un filamento més nuevo y levemente mas firme del mercado

Es la variante mas antigua y suave del mercado.

Filamento con propiedades de goma duradera, indicado para piezas que necesitan flexibilidad,
no se rompe al doblarse. Resistente y duradero, es ademds, biodegradable.Es la variante mas
antigua y suave del mercado.

Se trata del filamento mas elastico del mercado y se puede estirar hasta un 700%. Tiene gran
elasticidad y alto coeficiente de friccién, es resistente a la gasolina, disolventes y acetona, es
inodoro y no produce gases toxicos.

Los metales establecen la siguiente familia de materiales utilizados para

la impresién 3D y son afines el aluminio, el cobalto, el acero inoxidable, el

hierro, incluso, el oro, bronce y plata.

METALES

Descripcidn

Ventajas

Desventajas

Tecnologia

ALUMINIO

CROMO-
COBALTO Y
ALEACIONES

Se trata de unos de los
materiales mas populares
gracias a su ligereza y
versatilidad. Pocas veces
se presenta en estado
puro, se encuentra méas a
menudo como una
aleacién con metales que
mejoran las propiedades
del material.

Se utiliza fundamental-
mente para aplicaciones

Resistentes a la
tensién mecdanica.

Resiste a altas tempe-

raturas.
Ligero y sélido.

Resistente a altas
temperaturas y

médicas y en componentes corrosiones.

para la industria
aeroespacial.

Biocompatible.

Baja conductividad.

Menos resistente que  Deposicién directa

el acero. de metales

(DMD)
Adecuado para Sinterizacién
componentes con Laser de Metal
caracteristicas Directo (SLM)
delicadas
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ACERO
INOXIDABLE

TITANIO Y
ALEACIONES

Metales

preciosos -
ORO, PLATA,
PLATINO

COBRE Y
BRONCE

INCONEL

NIQUEL
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Fue el primer metal

3D, estd bastante presente
en aplicaciones industria-
les, artisticas y de disero.

El polvo de titanio es una Biocompatible.
Resolucién alta.
Resistente al calor.
Durabilidad.

material de uso habitual
en la impresién 3D,
también se puede utilizar
en procesos de chorro con
aglutinante, para aplica-
ciones médicas de alto
rendimiento, o piezas y
prototipos industriales.

Son materiales de impre-
sién 8D utilizados para
aplicaciones en joyerfa,
aplicaciones médicas y
electronicas.
Dependiendo de la
tecnologia también se
puede fundir.

El cobre y el bronce se

utilizan principalmente en Conductivo.

el proceso de fundicién en
contenedores de polvo.
Debido a su conductividad
eléctrica, estos materiales
se pueden encontrar en
ingenieria eléctrica, pero
también atrajeron a un
gran namero de seguido-
res en la industria de la
artesania.

Se trata de una superalea- Resistente al calor y

ci6n fabricada para resistir
ambientes extremos. Se
compone de niquel y
cromo. Es un material
utilizado en diversas
industrias.

En comparacién con las
piezas de aleacién de
niquel fabricadas mediante
técnicas tradicionales, las
piezas de aleacién de
niquel fabricadas para la
impresién 8D son mas
resistentes y duraderas, lo
que permite a los ingenie-
ros disefar los componen-
tes mas delgados.

Permite obtener una
disponible en la impresién superficie pulida y

brillante.
Dureza.

Resistencia a traccién
e impactos.

Alta resolucion.
Superficie lisa.

Resistente.

desgaste.

Fuerte y ligero a la

Vez.

Altamente radiactivo,
puede explotar cuando
estéd en forma de polvo.

Material muy costoso.
Dificil controlar el
desperdicio de mate-

Dificil de manejar

Material costoso.

Deposicién directa
de metales (DMD)

Deposicién directa
de metales
(DMD),

Chorro con
aglutinante
(Binder Jetting)

Fusién de conte-
nedor de polvo,
Chorro de
Aglutinante
(Binder Jetting)

Fundicién a cera
perdida, Deposi-
cién directa de
metales (DMD)

Sinterizacién
Directa de Metal
por Léser.

Fusién en
contenedor de
polvo, Deposicién
directa de metales
(DMD)



1.5.3 Ceramicas

La introduccién diaria de materiales cerdmicos técnicos en diferentes in-
dustrias se considera un beneficio a largo plazo. El establecimiento de mu-
chas empresas se beneficié de los servicios de impresién 3D de cerdmica
existentes, y las empresas tradicionales de cerdmica también apuestan por

la fabricacién aditiva.

ALUMINA Se trata de la ceramica técnica més utilizada y el material més rentable de su clase. La
alimina tiene muchas propiedades excelentes, de las cuales, la més llamativa es su alta
dureza (casi tres veces la del acero inoxidable), asi como una buena resistencia a la
corrosion y resistencia a los cambios de temperatura. Las piezas hechas de altimina son
aislantes eléctricos y resistentes a los pinchazos, lo que las hace adecuadas para una
amplia gama de aplicaciones, como sustratos en la industria electrénica.

CIRCONA Las principales caracteristicas son: baja conductividad térmica, excelente aislamiento
térmico y alta resistencia a la propagacién de grietas. Proporcionan un buen compromiso
entre dureza y tenacidad, lo que los hace muy utiles para una amplia gama de aplicaciones.
Las cerdmicas de circona no son tan fragiles como otras ceramicas. Por ejemplo, se pueden
utilizar para hacer cuchillos de cerdmica. También se puede encontrar circona en restau-
raciones dentales y otras aplicaciones médicas.

SILICE El silice (S102) es conocido por su resistencia al choque térmico y lixiviabilidad (solubili-
dad quimica). Por estas razones, se utiliza a menudo en la produccioén de proyectiles y
nicleos para la ingenieria aeroespacial y energética. Asi como materiales a base de silice
para nicleos utilizados en la produccién de moldes.

CARBURO DE Es cuatro veces mas duro que el acero inoxidable, ligero, duro y més resistente a los
acidos.

SILICIO reees

CARBURO DE Tiene el punto de fusién elevado (3.000 °C.), ademds, tiene una alta resistencia a la

BORO oxidacién y conductividad térmica y eléctrica.

NITRURO DE Presenta una alta conductividad térmica y aislamiento eléctrico.

ALUMINIO

NITRIDO DE Es una cerdmica dura y resistente, con una densidad muy baja, alta tenacidad y resistencia
a la flexioén y al choque térmico.

SILICONA

ARENA Se suele utilizar fundamentalmente para la fabricaciéon de moldes, pero también puede
utilizarse en el campo de la arquitectura al mezclarla con otros materiales.

CEMENTO Se puede utilizar como cualquier otro material fabricado a partir de una masa hiimeda.

MARMOL Es un material duro, resistente y dificil de trabajar. Se extrae de la piedra caliza y se puede

utilizar en la impresién 3D gracias a la empresa MarbleEcoDesign.
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CERAS

MADERA

PAPEL
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1.5.4 Materiales organicos

Se utilizan para la creacién de moldes que posteriormente se utilizan para crear piezas
con otros materiales

Se encuentra disponible para ser utilizado en forma de filamento. Esta compuesto de
madera reciclada y aglutinante

El papel es cada vez mas habitual en la impresion 8D gracias al proceso de fabricacién por
laminado y depésito selectivo.



1.6 USOS Y APLICACIONES DE LA IMPRESION 3D

La impresion 38D es una herramienta que se utiliza cada vez en mds sec-
tores gracias a las innumerables ventajas que ofrece. Sectores como ar-
quitectura, joyerfa, aerondutica, medicina, moda o arte son algunos de los

implicados en esta revolucién tecnolégica.
1.6.1 Arquitectura

La impresién 3D se ha utilizado mucho en arquitectura para la fabricaciéon
de las maquetas. Tiene multiples ventajas con respecto a las técnicas de
maquetacién tradicionales, por ejemplo, ahorra tiempo, la maxima preci-
sién del resultado final y la consistencia del conjunto en comparacién con

la fragilidad de las maquetas clésicas. La tinica desventaja que surge de

esta préctica es que suele ser mas costoso.

Fig: 1, Magqueta impresa en 3D

A parte de la creacién de maquetas, existen impresoras 3D capaces de im-
primir edificios a tamafio real practicamente de principio a fin. Un ejemplo
es el caso de la impresora 3D Contour Crafting, la maquina se basa en la
impresion por filamento fundido, es un sistema de gran tamaiio colocado
sobre dos railes, funciona como una impresora FDM pero depositando
hormigén. Con esta impresora, segin la compafifa,se podria imprimir una

vivienda de dos pisos en 20 horas.

Fig: 2, Impresora de hormigon
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Por otro lado se encuentra la compafifa Windu, que anunci6 que habfa im-
preso en 24 horas 10 viviendas con una gran impresora 3D que deposita
hormigén reciclado capa por capa. Estas viviendas podrian tener un coste

que descenderfa a menos de 4.000 euros.

Otro tipo de impresora 3D de hormigén es la D-Shape que permite crear
estructuras de piedra. EI proceso de fabricaciéon es similar al de la este-
reolitografia, utiliza arena y un aglutinante. El objetivo de su inventor,
Enrico Dini, es dar a los arquitectos la posibilidad de crear un monumento

de la forma mds simple posible.

Esta impresion se ha utilizado para crear un edificio en forma de cinta de
Moebius de aproximadamente 1.100 metros. La cinta de Moebius es una

figura de origen matematico, sin principio ni fin.

Fig: 8, Edificio Moebius

D-Shape también se ha usado para reconstruir arrecifes de coral, la impre-
sién permite crear formas organicas y en este caso facilita la repoblacién
del hébitat marino, ya que estas estructuras permiten a peces y corales

anidar.
1.6.2 Arte

La impresién 3D ha supuesto una verdadera revelacién para algunos ar-
tistas que se han especializado en ella, aunque en un primer momento
parece una herramienta poco apta para el trabajo artistico, lo cierto es que
la impresién 3D se acoge a una serie de practicas y elecciones creativas
que la convierten en una herramienta completamente distinta. La labor de
la impresora es hacer realidad lo que esta en la imaginacién del artista, sin
sustituirlo. La artista Bathsheba Grossman utiliza la impresién 8D para
realizar esculturas de metal con formas complejas y simétricas inspiradas
en modelos matematicos. Primero busca nuevas formas mediante bosque-
jos, luego construye modelos de forma esquematica con utensilios simples
y posteriormente los modela en el ordenador, para ser impresos en 3D

con el material elegido.



Fig: 4 Escultura impresa en 3D
1.6.3 Diseiio

La experimentacién de formas y materiales que ofrece la impresién 8D
también resulta interesante para los disefiadores. Estos reinventan obje-
tos cotidianos como tazas, llaveros, recipientes o pomos de puerta entre

otros, aprovechando el potencial de esta herramienta.

Los disefiadores utilizan esta herramienta principalmente con el fin de
realizar prototipados ya que ofrece la posibilidad de poner a prueba las
ideas de manera rapida y similar a la realidad. También tiende a posicio-

narse como una soluciéon de disefio a demanda.

Fig: 5, Lampara impresa en 3D

1.6.4 Cine

Desde hace mucho tiempo la industria del cine va recurriendo a la impre-
sién 3D principalmente para la creacién de accesorios, vestuario y deco-

rado.

Por ejemplo, para la pelicula Iron Man 2, la productora imprimié el traje

del héroe, una armadura que se adaptaba perfectamente al cuerpo del ac-
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tor. Para ello el cuerpo del actor fue escaneado y el atuendo se imprimié
con una impresora 3D Objet Eden, luego la resina se pinté para darle el

aspecto metalico.

En la pelicula James Bond Skyfall, el Aston Martin DB5, fue impreso en
3D. Realizaron tres modelos a un tercio del tamafio real, cada modelo

estaba formado por 18 piezas impresas por separado, aunque se podfa im-

primir el coche de una sola pieza se decidi6 asf para poder abrir el techo

X

y las puertas.

Fig: 6 maqueta del coche impresa
1.6.5 Joyeria

La joyerfa de lujo también se ha adaptado a la impresién 8D para fabricar
articulos de forma masiva y répida. Con esta herramienta se solucionan
las problemadticas de esta industria, crea objetos de alta calidad con deta-
lles excepcionales y ademads, permite reproducirlos en series reducidas.

Muchos joyeros de lujo utilizan la impresién 3D a cera perdida ya que per-
mite realizar moldes ajustados a la pieza y reduce el tiempo de fabricacién,

este proceso es la primera etapa antes de la fabricacion del articulo en si.

Otros disefiadores también utilizan esta impresién a cera o la directa en
metal para crear piezas en plata o platino. Los disefiadores de Nervous
System se han especializado en la creacion de joyas con disefo generativo,

sus joyas reproducen formas orgdnicas complejas.

Fig: 7, Anillo impreso de Nervous Systmen



1.6.6 Industria pesada

El sector de la industria pesada se caracteriza por tener una evolucién
lenta, con una elevada inversién en prototipado, utillaje y material de pro-
duccién, por lo que la produccién aditiva parece una buena solucién para

los sectores aeroespacial, automovilistico y servicio militar.

En la aerondutica la impresién 8D es una tecnologia que se usa bastante
para la realizacién de piezas complejas, como por ejemplo, las que emplean
en los motores de los aviones. Con la fabricacién aditiva se ha consegui-
do producirlas con polvo de cromo-cobalto con un resultado optimizado,

barato y ligero.

La fabricacién aditiva también se utiliza para los aviones Boeing comer-
ciales y militares. EADS (European Aeronautic Defense and Space) tam-
bién recurre a la fabricacién aditiva para la fabricacién de las piezas de
titanio de sus satélites, ademads, preveen servirse de esta tecnologia para

producir masivamente sus aviones Airbus.
1.6.7 Sanidad

La sanidad también recurre a la impresién 3D para la fabricacién de ma-

terial médico, moldes dentales, prétesis, implantes y érganos entre otros.

En el dmbito médico los grandes campos de aplicacién son la fabricacién

de prétesis y audifonos.

Fig: 8, ejemplo de protesis impresa en 3D

En la odontologia se utilizan impresoras capaces de reproducir el molde

exacto de un diente, crear coronas o puentes que se ajusten a la dentadura
con exactitud. Un buen ejemplo de esto es la compaiifa norteamericana
Invisalign, especializada en la fabricacién de brackets transparentes con

impresién 3D.
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Esta tecnologfa también ofrece posibilidades en cuanto a la fabricacién
de proétesis articulares y externas. Sus ventajas son innumerables, esta la
personalizacion, rapidez de fabricacién, realizacién de formas complejas y

a medida, produccién individual, materiales resistentes y ligeros.

El disenador Jake Evil ideé un software para modelar un yeso quirdrgico
que permite adapatarlo al miembro del paciente. Este yeso impreso en 3D
serfa més ligero, lavable, ventilado y reciclable.

El sector de los audifonos también ha mejorado con la llegada de la impre-

sién 8D, por ejemplo, la sociedad Dito vio crecer su capacidad de produc-

cién que pasé de ocho aparatos diarios a quinientos.

- @

Fig: 9, ejemplo de audifono impreso en 3D

En la actualidad, gracias a los avances en biotecnologia, existen impreso-
ras 3D capaces de imprimir tejidos humanos y érganos. Impresoras como
NovoGen MMX BioPrinter, de Organovo, utiliza como materia prima cé-

lulas vivas.

La impresién 3D también es capaz de imprimir implantes médicos, son
tabricados generalmente en titanio recubierto por un material biocom-
patible, desde 2007 se han realizado mds de 20.000 para pacientes que
presentan dolencias 6seas.



1.7 LA IMPRESION 3D LLEVADA A LA PRACTICA

Convertir una idea en un archivo preparado para ser impreso en 3D es un

proceso que requiere de varias fases:

* Creacién o descarga de un modelo 3D
* Exportacién a formato STL

* Reparacién y preparaciéon del archivo
* Laminado del archivo STL

* Exportacién hacia la impresora
1.7.1 Creacion o descarga de un modelo 3D

Para poder realizar la impresién de un objeto es imprescindible tener un
archivo en 3D. Dicho archivo se forma mediante vértices, aristas y facetas
llamadas triangulos o poligonos. Para obtener este archivo, puede crearse
mediante un programa de modelado 3D, generarlo a partir de un escaneo

3D o descargarlo de un sitio web de intercambio de archivos 3D.

Modelado 3D:

Para modelar existen multiples programas, cada uno con sus determina-
ciones segun el ambito al que se dirijan, pero principalmente se distinguen
tres grandes familias de modeladores 3D, los modeladores de volumen, los

modeladores de superficie y los modeladores paramétricos.

Escaneo 3D:

Un escaner 3D analiza un objeto y su entorno para obtener datos sobre
su forma y apariencia, luego, con esta informacién podemos obtener un
modelo 3D del objeto que se podra utilizar para imprimir.

Existen multiples tipos de escédneres 3D con distintas exigencias,
Escaneres de luz modulada o estructurada: una imagen se proyecta sobre

el sujeto para que una camara analice la deformacién de dicha proyeccion.

Escéneres laser: la medida de cada punto se calcula por el tiempo que tar-

da un rayo laser en ir y volver del emisor al objetivo.

Los escéneres estereoscépicos: estdn formados por dos camaras dirigidas
hacia el objeto. Este sistema permite calcular la distancia de cada punto

del objeto comparando las imdgenes de las dos cdmaras.

Utilizacion de un archivo 3D ya existente:
Existen paginas webs de intercambio de archivos 8D, aunque no todos

estdn preparados para ser impresos.

El fabricante MakerBot posee Thingiverse, una biblioteca online donde

los modelos estan todos preparados para ser impresos.
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Sculpteo también anima a los usuarios a que compartan sus modelos o

vendan sus creaciones, al igual que el servicio Shapeways.

3D Warehouse de SketchUp dispone de una importante biblioteca de mo-
delos 8D creados para los usuarios del programa, aunque no todos estan

preparados para ser impresos.
1.7.2 Exportacién al formato STL

El modelo 3D que tengamos, da igual si fue descargado de internet o mo-
delado desde cero, tiene que estar en formato STL para poder ser impreso,
este formato desarrollado en 1986 se ha convertido en el estandar de la
fabricacion aditiva, independientemente de la técnica de impresién utiliza-
da. Un archivo STL describe al objeto mediante un mosaico de triangulos

en el que cada uno comparte dos aristas con los tridngulos adyacentes.
1.7.3 Reparacién y preparacion del archivo STL

Antes de mandar a imprimir el archivo STL, este requiere de algunas
operaciones de reparado, y luego deben ser preparados para la impresién.
Los modelos suelen enfrentarse normalmente a los mismos problemas,
como que el conjunto de caras no esté completo porque falte una cara o
una arista, puede que todas no estén orientadas correctamente, pueden
quedar aristas sueltas o ligadas a més de una cara. Por otro lado, también
hay que tener en cuenta las paredes verticales, que no sean demasiado

finas, el grosor minimo depende del material elegido.
1.7.4 Laminado del archivo STL y exportacién para la impresién

Es la altima etapa antes de imprimir el archivo 8D, en esta fase el modela-
do se pasa por un software que lo selecciona en laminas de arriba abajo y
proporciona a la impresora todas las indicaciones necesarias, el resultado
es un archivo codificado (G-code) que leera la impresora, contiene toda la
informacién de posicionamiento de la pieza, grosor de la capa, cantidad de

material a depositar, velocidad del extrusor, etc.
1.7.5 Impresién

Los dltimos puntos antes de mandar a imprimir el objeto son la eleccién

del material, los ajustes de la impresora y la preparacién de la pieza.

Eleccién del material:
Para poder elegir el material de impresién hay que tener claro cudl es el
resultado final que deseamos, pues las caracteristicas del material influyen

en el resultado y acabado del objeto impreso.



Realizar una impresion:
Tras la seleccién del material, s6lo queda realizar ciertos ajustes en la im-
presora para poder realizar la impresion del archivo 3D, casi todos estos

ajustes se realizan con la ayuda de un software de control de impresion.

Este software permite calentar el cabezal de extrusién, controlar los des-
plazamientos de la impresora durante las fases de prueba, lanzar la impre-
sién y obtener datos sobre el comportamiento de la maquina durante la

impresién.

Una vez hechos los ajustes, se puede descargar el archivo listo para ser
impreso del software con todas las indicaciones necesarias para la correcta

ejecucion de la impresora.

Optimizar la impresién:

Uno de los mayores inconvenientes de la impresién 8D es su elevado pre-
cio, por lo que hay que considerar el uso que se le va a dar a la pieza final,
para ver como optimizar los costes. En el precio de la impresién intervie-
nen varios factores como la forma del articulo, pues cuanto més material

se necesite para elaborarlo, mas elevado sera el coste.

Si lo que se quiere es bajar los costes, lo recomendable es optar por piezas
huecas y de pequenio tamariio, optar por ensamblar varias partes impresas
por separado ya que es mas barata la impresién de varias piezas pequeias

que una grande o escoger un material econémico.

En cambio, si la prioridad es la calidad del producto, se debe considerar la
resolucién de la impresion, la naturaleza del modelo 8D y la configuracién

de la pieza para la maquina.

Tras la eleccién y determinacion de todos estos parametros, de acuerdo al

producto final deseado, se puede comenzar a realizar la impresion.
1.7.6 Acabado

Tras la impresién, normalmente el objeto suele necesitar un tratamiento
de acabado que puede ser limpieza, solidificacién o preparacién, que varia
en funcién de la tecnologia empleada y el material utilizado, ademads del

efecto que deseamos obtener en la pieza.

Este proceso puede variar desde la mera limpieza del objeto hasta el es-

maltado o pintura de la pieza impresa.
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2. MODA E IMPRESION 3D

2.1 INTRODUCCION DE LA TECNOLOGIA 3D EN LA MODA

La tecnologia de impresién 3D ha calado en la industria de la moda en los
ultimos afos. Los disefiadores han descubierto que con esta tecnologia tie-
nen la posibilidad de crear prendas no convencionales, con formas abstrac-
tas y usando materiales diferentes. Una gran innovacién para este sector
donde parecia que ya todo estaba inventado. Los disenadores estdn cada
vez més interesados en la fabricacién aditiva dada la libertad de creacién

que esta ofrece para crear formas complejas y piezas originales.

En la moda impresa en 3D cada disefio tiende a ser tnico, personalizado
y sostenible, otra clave de por qué resulta interesante esta tecnologia en
el mundo de la moda, desde hace unos afnos cada vez més disefladores
estan concienciados en reducir los dafios medioambientales causados por

la moda.

Asf que empezaron a surgir diversos productos, como accesorios de tama-

o pequefio, pulseras, gafas, cinturones, entre otros, hasta vestidos enteros.
2.2 PRINCIPALES IMPULSORES

El disenador que logré llevar la impresién 8D a las pasarelas de moda
tue Francis Bitonti con la creacién del vestido Bristle en colaboracién con
la empresa MakerBot. Sin embargo, el primer vestido que realizé en 3D
fue junto con el disefiador Michael Schmidt para la cabaretera Dita Von
Teese, el vestido fue creado con la ayuda de Shapeways y estd basado en
la secuencias de ntiimeros Fibonacci. Para su creacién se imprimieron 17
piezas que posteriormente fueron tefiidas de negro, lacadas y adornadas

con 13.000 cristales de Swarovski.

Francis Bitonti cre6 un nuevo paradigma de fabricacién al combinar la
tecnologia de disefio computacional con la tecnologia de fabricacién emer-

gente.

La marca Bitonti incorpora tecnologias de fabricacién y disefio digital de

vanguardia para transformar los sistemas de produccién industrial.

Nervous System:

Nervous System es un estudio de disefio generativo dedicado a la inter-
secciéon de ciencia, arte y tecnologia. Fue fundado en 2007 por Jessica
Rosenkrantz y Jesse Louis-Rosenberg y es pionero en aplicar nuevas tec-

nologfas en diseno.
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Utilizan un proceso de creacién novedoso que utiliza simulacién virtual
para generar disefnos e implementar productos a través de la fabricaciéon

digital, inspirdandose en los fenémenos naturales.

Se sirven de estrategias de plegado inteligentes para comprimir las pren-
das en formas mds pequefias para una fabricacién eficiente, al doblar la
prenda antes de imprimirla, pueden hacer estructuras complejas mas
grandes que una impresora 3D, que puede desplegarse automaticamente

en la forma deseada.

The Kinematics Dress representa un nuevo enfoque de fabricacién que
integra estrechamente el disefo, la simulacién y la fabricacién digital para

crear productos complejos y personalizados.

Fig: 10. Vestido Kinematics



Iris Van Herpen:

Iris van Herpen es una famosa disefiadora que se ha convertido en un
referente en la industria de la moda y el diseno, utilizando la impresién
3D y una variedad de nuevas tecnologias en el desarrollo de todas sus

colecciones.

La mayoria de los disefios de Iris van Herpen estén inspirados en la na-

turaleza, especialmente en la naturaleza vista desde arriba.

Consigue dar volumen a sus disefios y evocan la fluidez del agua o aire a
la vez que recuerdan formas galacticas. Entre los materiales que utiliza
para la elaboracién de las prendas se encuentran rejillas metalicas, papel

de aluminio, pléstico rigido, seda y algodén.

Fig: 18 Disefio de Iris Van Herpen
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Danit Peleg:

Danit Peleg es disefiadora de moda y pionera en la moda impresa en 3D.
En 2015, se convirtié en la primera disefiadora del mundo que utiliz6
una impresora 3D de escritorio para realizar una coleccién de moda
completa para su proyecto de posgrado. En 2016, disefi6 un vestido para
Amy Purdy que lucié en la ceremonia de apertura de los Juegos Paralim-

picos.

El equipo de Danit trabaja en colaboracién con investigadores de mate-

riales y empresas de impresién.

El objetivo de Danit es crear una alternativa a la moda tradicional, redu-
ciendo el desperdicio de material y la fabricacién en el extranjero, lo que
revolucionarfa toda la industria de la moda. Ademas asesora a marcas de

moda que quieren implementar la impresién 8D y cambiar su negocio.

Su primera coleccién fué Liberty Leading the People y la siguiente The
Birth of Venus.

Fig: 15 The Birth of Venus.



Julia Korner:

Julia Kérner es una disefiadora galardonada dedicada a la integracién de
arquitectura, producto y disefio de moda. El trabajo de Julia es recono-
cido internacionalmente por la innovacién en disefio de impresién 3D y
se encuentra entre los mejores de estas disciplinas. El aspecto constan-
temente atractivo del trabajo de Julia es la encarnacién de una bonita

estética organica.

Julia es la fundadora de JK Design GmbH, especializada en disefio digi-
tal para impresién 8D. En 2015, Julia lanzé una coleccién completa de
prét-a-porter impresa en 3D llamada Sporophyte. Su cooperacién incluye
el uso de Haute Couture Houses para desarrollar moda impresa en 3D para
la Semana de la Moda de Parfs, y ropa impresa en 8D para productos de
entretenimiento de Hollywood como Black Panther de Marvel y Ruth
Cartier, quien recientemente gané el Oscar al Mejor Disefio de Vestua-

rio.

Ademas, recientemente colaboré con Swarovski para producir una obra
maestra, que demuestra los incansables esfuerzos de Swarovski en la
innovacién y el desarrollo temprano de la tecnologia de impresién 3D de

vidrio.

Figs: 16y 17, disefios de Julia Korner
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Anouk Wipprecht:

Anouk Wipprecht es una innovadora disefiadora holandesa que se de-
dica al campo emergente de “FFashionTech”, que es una combinacién de
disefio de moda combinado con ingenieria, robética, ciencia y disefio de
interaccién / experiencia del usuario, haciendo de la moda una experien-

cla mas alld de la moda.

Quiere que sus prendas promuevan y aumenten nuestra interaccién con
nosotros mismos y nuestro entorno. Su falda de arana es el ejemplo per-
tecto de esta estética, pues, los sensores y los brazos méviles del vestido
pueden ayudar a crear un limite més claro del espacio personal mientras

adoptan un estilo feroz.

Fig: 18 Spider Dress



2.3 OTROS DISENADORES QUE HAN EXPERIMENTADO EN
ESTE CAMPO

Noa Raviv:

Es la disefiadora de la coleccion Hard Copy, que esta inspirada en la
escultura griega antigua y las diferentes formas de expresién a lo largo
del tiempo. Est4 confeccionada en tul, organza de seda y tejido plisado,
ademas, utilizan polimeros impresos en 3D, fruto de una colaboracién

con Strastasys.

La yuxtaposicién de elementos creados digitalmente, el contraste de
formas y materiales y los contornos de inspiracién clésica resaltan la

tensién entre el mundo real y el mundo virtual.

Fig: 19 disefio de la coleccion Hard Copy
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Bradley Rothenburg:
Disenador de las alas de angel para la modelo de Victoria Secret Lindsay

Ellingson, impresas en 3D por la empresa Shapeways.

ar

Fig: 20 Alas de Victoria Secret impresas en 3D

Miranda Marquez:

Durante el confinamiento en 2020, lanzé su primera colecciéon de moda,
se trata de un top de tirantes y una mascarilla, ambas piezas son des-
cargables e imprimibles para todos los usuarios que lo deseen y puede

hacerse con cualquier impresora de escritorio con tecnologia FDM.

F

-

Fig: 21 Coleccion de Miranda Marquez



Ganit Goldstein:

Durante varios afios, Ganit Goldstein, una joven estilista israelf, ha
estado utilizando la impresiéon 8D para hacer ropa personalizada que

se adapta perfectamente a todos. Su primera coleccién se llama Between
Layers, que inclufa 7 piezas de ropa y 6 pares de zapatos impresos en 3D
con méaquinas Stratasys (especialmente el PolyJet, que permite combinar

varios colores).

Ganit Goldstein explicé que siempre comenzaba con escaneos corporales
en 3D para ajustar su trabajo a un contorno especifico. Espera ofrecer

ropa personalizada, cémoda y adecuada para todos.

Fig: 22, diseiio de Ganit Goldstein

Julia Daviy:

La estilista Julia Daviy ha estado imprimiendo en 8D desde 2017. Siem-
pre le ha fascinado especialmente esta libertad en la eleccién de mate-
riales y estructuras. Hace un afio, finalmente decidié lanzar una prenda
impresa en 3D, que fue el primer vestido personalizado “cero desperdi-

cio” impreso en 3D.

De hecho, la disefiadora afirmé que la falda producia menos del 1% de
residuos mediante el uso de filamentos reciclables durante el proceso de

produccién. Esto es especialmente importante para ella, porque en tér-
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minos de impresién 3D (principalmente impresién SLA), ve el comienzo
de una nueva era de la moda que permite la transicién de la produccién
en masa a la produccién ecolégica y todo el potencial de los materiales
reciclables.

La falda se realiza bajo pedido segiin los deseos del cliente.

Fig: 23 falda disefio de Julia Daviy



Juanjo Gémez:

Disenador y fundador de la marca Yono Taola. En Amalia, su coleccién
otofio e invierno 2016-2017 ha puesto en relieve tops, faldas y bolsos
impresos en 3D, especialmente utilizando la impresora de uso doméstico
como la Withox2. Para el disefio de indumentaria se han utilizado mate-
riales flexibles que aportan flexibilidad al disefio y para los accesorios se

utiliz6 PLA, un material resistente, versatil y biodegradable.

Figs: 24y 25, coleccion Amalia de Juanjo Gomez
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3. CONCLUSION

La impresién 3D es una tecnologia revolucionaria que nos brinda la
oportunidad de tener en nuestras manos algo que en un principio es

digital.

Mediante el modelado 8D y gracias a las impresoras tridimensionales

tenemos la oportunidad de crear y aportar al mundo nuevos objetos.

Esta tecnologfa esta cada vez mds presente en los procesos de disefio,
desarrollo y fabricacién de productos, la industria de la moda es una de
ellas, la unién de la tecnologfa 8D y la moda es una realidad, cada vez
son mas los disefiadores que deciden experimentar con esta técnica ya
sea por la oportunidad que ofrece de crear piezas tnicas y personalizadas
o por el hecho de utilizar Gnicamente la cantidad exacta de material que

necesita.

Aunque es cierto que aun falta que se desarrollen nuevos materiales que
se asemejen mas a lo que usamos diariamente como el algodén, poliéster
o lino para dejar de utilizar el plastico flexible y poder crear prendas
para un uso mas cotidiano, ya que la impresién 3D en la moda se esta
utilizando principalmente para crear prendas experimentales y no para

darles un uso continuado.

Dejando a un lado la falta de materiales para este sector, he decidido
experimentar con esta unién y crear una coleccién de moda empleando la

tecnologia de impresién 3D.
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1. INTRODUCCION

Después de investigar y llegar a la conclusién de querer crear una colec-
ci6n de moda mediante el uso de la tecnologia de impresién 3D, se decide
crear una marca que contenga dicha coleccién y las futuras, es por ello que
se cre6 una identidad corporativa propia y después de realizarla se conti-

nué con la creacién de bocetos para realizar la coleccién.

2. MARCA Y NAMING

La marca que se cred se trata de una firma de disefnador, en ella presen-
tarfa esta primera coleccion experimental y las futuras colecciones que se

creen.

A través de esta marca se quiere transmitir al publico el mensaje de que
se animen a experimentar con eso nuevo que les llama la atencién y que
por miedo al fracaso muchas veces se deja de lado para seguir con lo

conocido.

En cuanto al proceso de naming, como ya dije, se cre6 una firma de dise-
nador, este tipo de marcas suele llevar el nombre del disenador o funda-
dor, por lo tanto, para crear esta marca decid{ utilizar mi nombre propio,

Yurena Cérdoba.
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3. IDENTIDAD CORPORATIVA

3.1 ANAISIS DE LA COMPETENCIA

Teniendo claro el naming que se va a utilizar continto con la elaboracién
de un logotipo para la firma. Lo primero que se hizo fue una bisqueda
de los diferentes logotipos que utilizan las empresas que se dedican al
disefio de moda tanto las que emplean la impresién 3D y varias de las

que no.

Marcas de disefio de moda mediante el uso de la tecnologia de im-

presién tridimensional:

DANIT PELEG

| v |-
RIS VAN HERPEN

heruonsd Syitem

En este campo son pocas las que tienen un logotipo, y entre las que sf
tienen predomina el logotipo tipografico con tipografia de palo seco y lo
que todos tienen en comun es el color, todos los elementos que forman el

logotipo tienen el mismo y ese es el negro.

Marcas de disefio de moda de gama media y alta:

ADOLFODOMINGUEZ BIMBAY LOLA

BALMAIN

PARIS

BURBERRY



CALVIN KLEIN CH

CAROLINA HERRERA

Christian Dior
CHANEL

GUCCI

GIORGIO ARMANI

GUESS BOSS

HUGO B OS S

|
Mo Dt Pedro del Hierro

En este ambito existen multitud de marcas, lo que mds destaca de este
grupo es el predominio del color negro, en cuanto al nombre se utiliza
bastante el nombre del disefiador/fundador y en cuanto a los elementos
que forman la identidad, las hay solo tipograficos o tipogréfico mas sim-
bolo, que en su mayoria estd formado por la inicial del nombre de la marca.

En cuanto a las tipografias se usan tanto las de palo seco como con serifa.
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3.2 CREACION DE LA IDENTIDAD

Una vez visto c6mo se presentan las marcas existentes comienzo a crear la
mia. Lo primero que hice fue visualizar el nombre con diferentes tipogra-

fias y ver lo que podia transmitir, tanto en maytscula como en mintscula.

YURENA CORDOBA
YURENA CORDOBA

YURENA CORDOBA
Yurena Cordoba

Yurena Cérdoba
YURENA CORDOBA
YURENA CORDOBA
Yurena Cordoba
YURENA CORDOBA

YURENA CORDOBA

YURENA CORDOBA
YURENA CORDOBA

YURENA CORDOBA
l [TRTELY] (¢ rr(r-fq
Yunena Cirdeha

Cormorant Linicase
CIN/EL

BIAND
Garamond

Avenir

Bodoni

Didot
Montserrat
Montserrat

Futura - condensed
MADE Von Vovage
COPPERPLATE )
Napoleon

Bealedaid

Hunely

Con esta primera visién lo que se decide es utilizar el nombre en mayus-
cula, y como aiin es pronto para elegir o descartar un estilo tipografico, se

preparan distintas propuestas con distintas tipografias.

YURENA YUDENA
CORDOBA  cOI\DOBA

AV

YURENA CORDOBA

1

YUR=NA CORDOBA

YURENA CORDOBA



De estas propuestas segui desarrollando dos de ellas, para esto afiadf ele-
mentos que hicieran un guifo a la impresién 3D ya que la coleccién creada

estd hecha totalmente con esta tecnologia

YURENA CORDOBA  YURENA CORDOBA

3D PRINTED FASHION % \?1/

YURENA CORDOBA

En este punto, sin tener ningun resultado final, se decide continuar con
las tipografias con serifa, debido a la elegancia con la que dota a la imédgen,
ademds también se piensa en prescindir de los elementos anadidos que
recuerdan a la impresién 38D, ya que la intencién de la marca es seguir ex-
perimentando y no encasillarse en una tnica tecnica o tecnologia de pro-
duccién, a continuacién se realizaron nuevas disposiciones siguiendo con

el mismo concepto de las iniciales, llegando asi hasta la propuesta final.

AV

E{ forta- t,\IF.I*"{‘-;CI

' I U YURENA CORDOBA

I0-Design

Propuesta final:

G YO

YURENA CORDOBA YURENA CORDOBA
2D printed fashion

De este modo la marca esta formada por un simbolo, un logotipo y un
claim que se afiadira exclusivamente a las colecciones producidas mediante

la impresién 3D.
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3.3 MANUAL DE IDENTIDAD CORPORATIVA

El manual completo se encuentra adjuntado en el anexo [ y en él se expo-
nen mediante textos y ejemplos ilustrativos los criterios graficos de dise-
fo, construccién y reproduccién de la marca, para hacer un uso correcto

de la misma en todo momento.

Algunos de los aspectos comentados en el manual son los siguientes:

Elementos basicos

Marca Logotipo

YURENA CORDOBA

YURENA CORDOBA

Simbolo Tipografia

MADE Bon \v’"@fage

abedelghijklmnnop
rstuvwxyz
12345678910

Construccion

YURENACORDOBA




Tipografias

YURENA CORDOBA

3D printed fashian

Color

Didot
Regular
abedefghijklmnnop
qrstuvwxyz
0123456780

MADE Bon Voyage

(=

Regular
abcedelghijkimnnop
rstuvwxyz
123145678910

Montserrat
Light

abcdefghijklmn-op
qrstuvwxyz
12345678910

PANTONE 540C

C100/M 78
Y 42/ K 38

RO/ G 48/ B 87
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3.4 VIDEO PRESENTACION DE MARCA

Una vez hecho el manual, aprovechando que cursaba la asignatura op-
tativa “Gréficos Animados” se decide elaborar un video con los aspectos
técnicos expuestos en el manual para obtener asf una forma mas amena

de visualizarlo.

Para elaborar el video lo primero que se hace es un storyboard, en él se di-
bujan o ilustran las ideas antes de comenzar a producir el video final. En
mi caso el storyboard se realiz6 a través de una aplicacién llamada Story-
boardery al tratarse de un video realizado a partir del manual de identidad
ya elaborado, se puede apreciar en todo momento como serfa el resultado
final del video, a continuacién se muestran varias escenas del storyboard

realizado.

STORYBOARD

STORYBOARD



STORYBOARD

|

|

(

STORYBOARD

STORYBOARD

T Ti TIP

TIPO TIPOG TIPOGR
TIPOGRA TIPOGRAF TIPOGRAF]
TIPOGRAFIA TIPOGRAFIAS TIPOGRAFIAS
TIPOGRAFIAS TIPOGRAFIAS TIPOGRAFIAS
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Una vez realizado el storyboard, comienza la busqueda de la musica, en este
caso como lo que se quiere obtner es un video dindmico, la musica juega
un papel importante, comencé la bisqueda directamente en el género elec-
trénico, y tras escuchar distintos audios, encontré el adecuado, se titula

“The Jitters” y su autor es Metre.

Una vez hecho el storyboard y seleccionado el audio, se comienza a trabajar
en el programa After Effects.

Para visualizar el video entrar en:
https://youtu.be/IBwxeAysNDI




4. COLECCION

4.1 BOCETOS

Lo que me motivé a llevar a cabo este proyecto fue conocer el trabajo que
hace la diseniadora Danit Peleg, quien creé una coleccién de moda impresa

en 3D utilizando una impresora de escritorio en su propia casa.

Mi inspiracién para crear la coleccién fue pensar en crear algo nuevo utili-
zando recursos no tan innovadores, y es que haciendo patrones con lineas
rectas que podemos ver en cualquier lado que miremos, se puede conse-

guir crear algo nuevo.

El proceso de creacion de la coleccién se divide en dos fases, primero se
hizo una bisqueda y creacién de patrones hechos con distintas lineas, y
luego se aplicaron esos patrones a diferentes tipos de prendas hasta llegar

a un nimero considerable de disefios para comenzar a hacer una seleccién.
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Después de tener pensado varios patrones y antes de empezar a bocetar
las prendas a crear, pensé en las tendencias vigentes del mundo de la moda

que mas me gustan y tenerlas presentes en el momento de disefiar.

En mi caso esas tendencias son las mangas abullonadas, las hombreras en
camisetas o chaquetas, las transparencias y pantalones anchos o de tiro
alto. Después de enumerar estas tendencias comencé a bocetar y darle

forma de prenda a los patrones dibujados anteriormente.
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RN R AR RARY!
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Después de hacer estos bocetos fui decidiendo qué me gustaba mas y esto
me llevo a pensar en cé6mo se verfan varios juntos, as{ que decidi hacer un

nuevo boceto donde se vieran varios modelos juntos y ver la combinacién.

AR R RN R AR

Esta fue la combinacién que seleccioné, un grupo de tres modelos forma-
do por dos vestidos y un conjunto de dos piezas. El nimero de modelos
lo estableci como tres ya que es lo mas indicado para hacer en el plazo de
tiempo establecido debido a los altos tiempos de impresién a los que se

tendra que someter cada modelo.

En este momento tomé la decisién de afadir un complemento a cada mo-
delo, en este caso serdn bolsos, asi que empecé a bocetar los bolsos que
completarian la coleccion.
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Por altimo, teniendo en cuenta los materiales con los que se imprimira la
coleccién, pensé en qué colores queria utilizar y preparé el boceto final de

la coleccidn.

LINES OF THE FUTURE



La coleccién se titula Lines of the future, (Lineas del futuro) ya que esta
diseniada mediante la combinacién de lineas y producida por una nueva
tecnologfa de impresién que en el sector de la moda estd empezando su
auge y serd en el futuro otra forma mas que tendremos de crear nuestra

propia ropa.

Esta coleccién estd formada por un conjunto de dfa, un conjunto de noche

y otro conjunto informal.

Los colores que se usardn son el blanco y el negro, quedando asf un con-
junto completo blanco, otro conjunto completo negro y en el dltimo se

hara una combiancién de ambos colores.
4.2 MATERIALES SELECCIONADOS

Tras la bisqueda de materiales existentes para la impresién 8D expuesta
anteriormente, se puede proceder a seleccionar qué materiales para im-
presoras FDM pueden ser interesantes y Utiles para desarrollar esta co-
leccion. En cuanto a los tipos de materiales se necesitaran de dos tipos,

flexibles y rigidos.

El material flexible elegido es Filaflex 82A debido a su elasticidad de has-

ta el 700% y su resistencia.

El material rigido seleccionado para este proyecto es el PLA debido a su
tacilidad de uso y también se trata de un material que se obtiene del almi-
dén del maiz por lo tanto es reciclable y biodegradable, ademés de que es

un material bastante facil de encontrar en tiendas.
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V. PRODUCCION






1. INTRODUCCION

En esta fase es donde se termina de realizar el proyecto.

Teniendo claro qué modelos se van a realizar, se comienza con la bisque-
da de los patrones para crear la prenda, posteriormente se realizan las
correspondientes pruebas con la modelo y finalmente se preparan y se

imprimen los archivos en la impresora.

En esta fase es donde se comienza a trabajar con la impresora por primera
vez, realizando pruebas con el material seleccionado para el proyecto y
aprendiendo de manera practica a trabajar con los programas de prepara-

cién de archivo para impresién 3D.

2. PATRONAJE DE LAS PRENDAS

Antes de comenzar a trabajar, lo primero es tener claro qué modelo vestird
las prendas de la coleccion asf se creara un patrén de prenda acorde a sus

medidas corporales.

La modelo que luciré esta coleccién serd Noelia Méndez, sabiendo esto, se
comienza a crear los patrones de costura a través de una pagina web espe-
cializada en esto, Tailornova, para poder utilizarla se adquirié una licencia

que permite crear 5 patrones de ropa distintos.

Después de tomarle las medidas a la modelo, se introducen en la pagina

web y ésta creard los patrones que elijas acorde a las medidas.

& fuilaheson e — i — G

Inicio de la pagina web

77



La pagina web es muy intuitiva por lo que obtener el patrén es bastante
sencillo. Una vez introducidas las medidas de la modelo, se comienza a
seleccionar el tipo de prenda que quieres hacer. De esta coleccién se co-

menzé con el vestido corto blanco, y los pasos a seguir son los siguientes:

Primero se elige la silueta del vestido, en esta misma seccién también se

eligen las costuras del vestido y el tipo de altura, en este caso mini.

Una vez seleccionado esto se pasa a la siguiente opcion, el tipo de mangas

deseadas.

Lo siguiente es elegir el tipo de cuello o escote del vestido, para la parte

delantera y también para la trasera.
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Y por tltimo, una opcién enfocada para la costura, que es dénde quieres
afiadir una cremallera para el cierre del vestido, en mi caso como no es

para coser, afiado la opcién de sin costura.

Ly,

O

O

Una vez afiadidos todos los datos y configuraciones deseadas, tienes una
visualizacién del boceto de la prenda y el patroén, lo siguiente es descargar
el patrén y obtienes un archivo en formato vectorial .dxf apto para traba-

jar con él en Ilustrator.
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Estos mismos pasos se repitieron para obtener el patrén del segundo ves-

tido y del tercer conjunto formado por una camiseta y pantalén corto.

Una vez obtenidos los patrones de las prendas, se revisan en Ilustrator, y

se imprimen a tamaiio real en folios para poder probarselo a la modelo.

Después de probarlos se toman decisiones sobre si la altura es la adecua-
da, si queda demasiado estrecho o algo largo para poder editarlo desde

Llustrator y asi no tener que retocar en exceso las prendas impresas en 3D.

Por ejemplo, en la prueba de patrén del primer vestido se aprecia como
queda ancho y ademds con més longitud de la deseada, este tipo de cam-

bios son los que se realizan en Ilustrator.

En cambio, el patrén del segundo vestido si le queda bien a la modelo.
Para este vestido se decidi6 imprimir el estampado para considerar si el

tamano de los adornos era adecuado.

El patrén del tercer conjunto también queda bien en esta primera prueba
y al igual que con el segundo vestido, se decidi6 imprimir con el estam-

pado de lineas para visualizar si el ancho era el adecuado o era excesivo.



Primer vestido

Tercer conjunto

Segundo vestido
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3. PREPARACION DE LOS ARCHIVOS

3.1 VESTIDO 1

En este momento el archivo que se tiene de Ilustrator con el patrén del

vestido es asi, con las modificaciones de altura y ancho ya hechas.

DELAMTERA TRASERA

Lo siguiente que se hizo fue comenzar a dividir todo el patrén con lineas
horizontales, igual que en el boceto, para obtener asi piezas mas pequenas,
ya que hay que tener en cuenta el drea de impresién de la impresora con

la que se va a imprimir la coleccién. En este caso el area es de 30 x 30 cm.

DIELANTERA TRASERA

El siguiente paso fue dividir el patrén entero en piezas individuales.



DELANTERA TRASERA
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Una vez dividido el patrén se debe exportar cada pieza individualmente a
formato .dxf para poder abrirlo en el programa de modelado 3D a escala

real y no tener que hacer modificaciones.

Después de exportar todas las piezas, se abre la aplicaciéon Autodesk Fu-
sion 360, este es el programa de modelado que se utilizé, una vez dentro
se inserta el archivo dxf que previamente se export6 y lo tinico que hay
que hacer en esta aplicacién es darle volumen a la pieza con la herramienta

“extruir”.

Para saber cudntos milimetros extruir cada pieza, primero se realizaron
pruebas de impresién de varios grosores para elegir la mejor opcién. En
este punto hay que tener en cuenta varios factores, el primero es saber con
qué altura de capa se va a imprimir, normalmente la altura que se utiliza es
de 0,2 milimetros por capa, asf que se prob¢ a hacer una pieza con 3 capas
es decir de 0,6 mm, otra de 4 capas (0,8 mm) y otra de 5 capas (1 mm)y la
que mejor resultado di6 fue la més fina, de 3 capas. Por lo tanto a todos los

archivos del vestido se le di6 una extrusién de 0,6 mm.
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Lo siguiente que se praparé de este vestido fueron las mangas. Como se
querian con volumen y movimiento se prepararon archivos distintos para

cada relieve, teniendo asf 30 archivos para cada manga.

Forma original de la manga Pestaiia agregada para unir al vestido

A continuacién se dividié la pieza en 3 partes ya que entera no cabfa en
la impresora y para evitar que se vieran las uniones se hicieron en los dos

extremos laterales que irdn en la parte interna del brazo.

Luego se dividi6 la parte central de la manga con lineas separadas 1 cm
entre sf.




A continuacién lo que falta es crear las piezas que daran volumen y movi-
miento a la manga, para crearlas se cre6 una figura con un lado recto para

unir a la manga y en el otro lado una onda.

Cuando la pieza tenfa la forma deseada se escalé proporcionalmente al
tamafio de cada linea de la parte central de la manga, obteniendo como

resultado 27 piezas con diferentes tamaros.
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Todas estas piezas, al igual que las partes del vestido se exportaron indi-

vidualmente a formato dxf. Luego, el proceso es el mismo, abrir todos los

archivos en Fusion 360 y darles una extrusién de 1 milimetro de grosor.

Teniendo esto solo falta hacerles una pequena pestafia para posteriormen-
te unirlas a la pieza de la manga. Para hacerla se hace un nuevo boceto en
Fusion sobre la pieza que ya tenemos, se crea un rectangulo del mismo
alto que la pieza y de 0,4 mm de grosor, se guarda el boceto y solo queda

extruir ese rectdngulo 5 mm de alto.
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Paso 2, crear un rectingulo del mismo alto que la pieza y 0,4 mm de grosor
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Paso 3, extruir el rectangulo.
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3.2 VESTIDO 2

El patrén obtenido para este vestido inicialmente difiere mucho de lo de-
seado, por lo tanto se tuvieron que hacer las siguientes modificaciones

desde Ilustrator.

Una vez se obitene la forma deseada en la parte delantera se pasa a la

parte trasera.

Y a continuacién se crea el motivo decorativo que se ve en el boceto, tanto

para la parte delantera como la trasera.
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Una vez disefiado el vestido en [lustrator, se pasa a dividirlo en piezas in-

feriores a 30 cm de alto y ancho para poder imprimirlas.

'
se

A continuacién se le afiadieron pestafas para imprimirlas junto a cada

pieza y facilitar el montaje del vestido.

-I

Lo siguiente que se realizd, para finalizar en llustrator, fue exportar cada

pieza a formato .dxf para poder abrirlos en Fusion 360.

Una vez hecho esto, se abre Fusion y se incertan los archivos para pro-
ceder a darles volumen. A las piezas de este vestido se les di6 un grosor
de 0,8 milimetros con la herramienta de extrusién, y a las pestaiias se les

puso 0,4 mm de grosor.
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3.3 CONJUNTO 3

A estos patrones obtenidos la inica modificacién que se le hizo fue quitar
un poco de altura a la camiseta y dejarla en linea recta y seguidamente se

afiadié el patrén de lineas a las prendas.

Una vez hecho esto, lo que falta es dividir las prendas en piezas mas pe-
quefias para poder imprimirlas y afiadir alguna pestafia como en el ante-

rior vestido para poder unirlo luego.




En este conjunto lo que falta es preparar los archivos para exportar, los
del pantalén se exportaron como las veces anteriores, pero en el caso de
la camiseta, al querer imprimir en dos colores, se prepararan dos archivos

distintos para la impresora.

La forma de importar estos archivos en Fusion cambiara en un aspecto y
es que en vez de importar todo como un mismo boceto, se hard separado
por capas y esto se prepara primero en Ilustrator, dejando en una capa todo
lo que vaya de blanco es decir el patrén de la prenda con las pestanas pero
sin el estampado y en otra capa poner las lineas del estampado, una vez

hecho esto se exporta a .dxf y se importa en Fuszon.

I B INSERTAR ARCHIVODS DXF L

Plang, Boceto m =

Seleccionar arch.. B

Bacets individual
i
) Un boceto por capa
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Una vez importado el boceto se comienza a extruir la parte de color blan-
co, en este caso 0,4 mm y ademds se afiadié como boceto nuevo un cuadra-
do pequenio que servird luego de guia cuando se prepare el archivo para la
impresora. A continuacién se prepara la otra parte de la camiseta que es el
estampado de lineas, todas ellas se extruyen también 0.4mm y el pequefio

cuadrado creado antes se extruye -0.4 mm.

Una vez hecho esto en Fusion tienen que haber 4 objetos, dos cuadrados
pequernios, el cuerpo perteneciente al patrén de la camiseta lisa y por ulti-

mo las lineas del estampado.

2 cuadrados, uno de -0.4 mm y otro de O,4mm

Pieza del patron

alp

Lineas del estampado
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3.4 BOLSO 1

Este bolso se disefié separado por piezas directamente en Fusion después
de haber pensado las dimensiones desdeadas. Lo primero que se hizo fue

la base, preparada para posteriormente unirle la solapa.

Lo siguiente que se hizo fue la solapa desplegada, con endidos preparados

para que doblara cuandos e uniera a la base del bolso.

La siguiente pieza fue el asa, con dos pestafias para poder unirla a la base

del bolso, mediante otra pieza que se disefid.
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Lo que faltaba era una pieza para poder unir el asa a la base del bolso asf
que se cred esta, preparada para unirle una anilla que se uniera también al
asa y asf quedarfa ya todo unido.

En cuanto a los grosores de cada pieza, las paredes de la base del bolso
tienen de grosor 3 mm, el resto de las piezas tienen 2 mm y por ultimo

las pestafias para poder unir a otras piezas tienen 1 milimetro de grosor.

3.5 BOLSO 2

Este bolso fue disefiado de distintas maneras puesto que las primeras for-
mas fallaron, las causas seran explicadas en el siguiente apartado. Aqui se

explica la forma final con la que se consiguié crear el bolso.

Primero se disenaron las piezas en Ilustrator, ya que el bolso se imprimié

desplegado y posteriormente se monto.




Estas piezas de ilustrator se exportan a .dxf y posteriromente se abren

en Fsuion 360.

La idea es volver a utilizar 2 materiales en la impresién para no tener que
usar demasiado el pegamento asi que en Fusion hay que hacer varios pa-
sos. Primero se imprimira la forma entera en flexible y luego se afiadird
filamento rigido en las paredes del bolso a excepcién de los laterales.

-

0,6 mm de grosor y pestaiias de pegue0,4 mm

D

0,6 mm de grosor

Con la otra pieza hecha en Ilustrator se hace lo mismo, del mismo archivo
se sacard la parte para imprimir en flexible y la parte para imprimir en
rigido. Ademds para este bolso se cre6 una parte decorativa para la parte
trasera con los mismos motivos que lleva el vestido, estos se prepararon
desde Ilustrator también y luego se les dio un grosor de 0,4 mm en Fusion

3
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3.6 Bolso 3

Este bolso se disefié primero en Ilustrator y posteriormente se le di6 volu-

men en Fuston 360.

La base y el lateral se haran con el filamento flexible, mientras que la parte

delantera y trasera y las asas se haran utilizando los dos materiales.

Tanto los laterales como la base tienen de grosor 0,4 mm y las pestanas

de pegue tienen 0,2 mm.

La parte delantera y trasera del bolso se prepararon para imprimir prime-
ro 3 capas de filamento rigido y luego dos capas de flexible ya que es mds

suave y encima dos capas més con el estampado de lineas.
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Y finalmente para crear las asas del bolso se le pusieron 3 capas rigidas

y el resto de flexible para que fuera mas suave para agarrar con la mano.
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4. IMPRESION DE LOS ARCHIVOS

La impresora con la que se hizo toda la coleccién fue una Artillery X1 con
la boquilla por donde pasa el filamento de 0.4 mm. La cama de impresién
como ya se dijo mide 30 x 30 cm y en cuanto a la altura, puede alcanzar
hasta 40 c¢cm de alto.

Para poder conseguir un archivo para la impresién 3D, las piezas tienen
que pasar por otra aplicacién donde se indican todos los parametros antes

de imprimir, en este caso el programa utilizado tue Ultzmaker Cura.
4.1 VESTIDO 1

Todas las piezas del vestido llevan la misma configuracion, para abrir Cura
solo hace falta desde Fuszon pinchar Archivo - Impresién 8D y se abrird la
aplicacién que tengamos destinada para imprimir en 3D. Una vez abierto

Cura se siguen los siguientes pasos.

Primero hay que asegurarse de que se va a configurar para nuestra im-
persora, Artillery X1y luego se selecciona el material con el que se va a
imprimir, en este caso es flexible por lo que se utiliza la configuracién de
TPU 95A, aunque el Filaflex a utilizar sea 82A, debajo del material se
pone el tamaro de la boquilla que tenga puesta la impresora, en este caso

es de 0,4 mm.

Ui mak e

Una vez puesto estos primeros datos se pasa a la configuracién de la pieza,

para eso se utiliza el ment que se ve a la derecha.

Se empieza por la calidad, aqui se pone la altura de capa con la que se quie-
re imprimir, para los filamentos flexibles se recomienda no usar alturas
menores a 0,2, y el ancho de linea que viene determinado por la boquilla

que tenga la impresora.



Altura de capa & " 02 mm
Alurg de capa imicial & ) 02 mm
Anche de fimea N ] ‘ 0.4 fiim
Ancho de linea de pared 0.4 mm
Ancho de linea de |a pared exterior 0.4 mm
Anchao de linga de pared{es) interna(s) 0.4 mm
Ancha de linea superiorfinferior 0.4 i
Anchao de linea de relleno 0.4 mm
Ancho de Hinea de la capainicial 1000 %

El siguiente ment a configurar es el perimetro, aqui se eligen el nimero
de lineas con el que se quiere crear cada pared, siempre utilizo 3 lineas y
por lo tanto 0,4 mm por lineas multiplicado por 3 indica el grosor de la

pared.

En este mismo ment es donde se consigue dar al objeto la textura de
lineas y es mediante el nimero de capas superiroes e inferiores, para ello
solo se necesita una capa inferior y ninguna superior, asi identifica las

otras dos capas restantes como relleno y podemos poner el porcentaje

deseado.
/% Perimetro ~
Grosor de la pared 1.2 mm
Recuento de lineas de pared 3
Grosor superiorfinfarior 1.4 i
Grosar superior 1.4 mm
Capassperre ~ o NN
Grosor inferior
Copos inferares ~ o NN
Patrén superiar/inferior Lneas w
Patrén inferior de la capa inicial Lineas hd

Optimizar el orden de impresién de paredes v'

Paredes exteriores antes que interiores

Rellenar espacios entre paredes Entodas partes
Imprimir paredes finas e

Expansign harizontal o mm
Alineacidn de costuras en 7 ¥)  Esquina mds pron..~
Preferencia de esquina de costura ) | Ocular costura W

Habilitar alisado

99



El siguiente ment es para indicar el porcentaje de relleno que necesita la
pieza, aqui a base de probar y mirar con la previsualizacién se elije un 50%

de relleno en zig zag para conseguir la textura deseada.

9 Relleno ~
Densidod dé feleno ) |50 L
Dhstandia oe linea de rellena 0.E i
Pailrdin oé refléng ) B Ziguag w
Poreentaje desuperpasicidn del rellen o 300 %
Grosor de |a capa de rellenn 0.2 mm
Pasos de rellens necesarios L1
Rell=no antes cue las paredes

Después de esto se indica a qué temperatura se necesita el extrusor para
fundir el material y la temperatura de la cama y en el siguiente ment a
qué velocidad ird la impresién, con el Filaflex no se recomienda usar mu-

cha velocidad por ser un filamento eldstico puede haber problemas en el

extrusor.
Pl Material = 1 webecidad >
Ferrpers s de impreddn Fre ) b el e st LT L
Terperstyry de impretsie de b capa il 1 b Ve oe rern g
PacrpeciilLrs dhe imprikde iclal m " Welcddad da pand mi
Teffyier st Le O ISP ea hadl m Lo Vel S o F g EmiETiEY 00
T o B 80 O RS & _ Ve A4 B ISl Enss mo Lot
RIS 0 L PlaC_ KON EN |8 Cap inec _ Wrieddad superionficiurier L e
Age "o ey RO S OB e e T I
e e o e’ e
AT B CALe 4 aon
igreter Bupy iy Syrrmpiny:
A TGRS O SRS &
Aailrar conirol e iagaihio &

Por ultimo en la parte experimental se le pone un poco de depésito por

Inercia para un mejor resultado.

B,  Modos especiales w
Secuencia de impresién & Todos alavez w
haodo de superfice Mermal R
Espiralizar ¢l contorno exterior &

A Experimental v
Corvertlr woladizo en Imprimible

Habilitor depésito por inercia G, E
Volumen de depdsite por inercia 0.064 il

Utilizar capas de adaptacitn &

Una vez afiadidos todos estos datos se le da a segmentar, para saber el

tiempo de impresién y poder obtener una vista previa de la pieza
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Vista previa del objeto

@ 20 minutos ﬂ

I 4g-1.48m €027

Tiempo y material estimado

Finalemnte se le da a guardar en archivo y ya se tiene el archivo para abrir

en la impresora.
Estos mismos pasos se siguen con todas las piezas del vestido.
En cuanto a las piezas de las mangas lo tnico que cambia es que no se

quieren con textura por lo que en el nimero de capas inferiores e inferio-

res se ponen todas las capas del objeto (1mm = 5 capas).
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Piezas impresas:
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4.2 VESTIDO 2

Todas las piezas de este vestido también tienen la misma configuracién, al

igual que el anterior, se imprimié6 con Filaflex 82A utilizando una boquilla

de 0,4 mm para la impresora.

En comparacién con la configuracién del otro vestido se cambiaron pocas

cosas, s6lo el ntimero de capas inferiores y superiores, y se subié un poco

la velocidad de impresién, ya que son piezas mas grandes.

o e

Vista previa de la pieza

Piezas impresas:

i L i

2
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4.3 CONJUNTO 3

Para este conjunto, la configuracién cambia segtn la parte de la prenda.
Empezando por la camiseta, estas piezas que van en negro, si llevan la

misma configuracién que el vestido dos.

.

Las piezas que faltan de la camiseta, son las que se van a imprimir con dos

colores por lo que se prepararon dos archivos diferentes para cada pieza.

En Fusion se habfan separado por capas los objetos, por lo tanto primero
se manda a imprimir la base que ird en color blanco, con una configura-
ci6én igual, cambiando sélo el nimero de capas superiores e inferiores, en
este caso solo se quiere tener un relleno del 50% sin capas inferiores ni

superiores.
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Este archivo de guarda y se imprime en color blanco, a continuacién se

prepara la otra parte para que se imprima en color negro sobre el blanco.

i

Para que se pueda imprimir este archivo sobre el otro, hay que tener co-
locado el pequetio cuadrado con la misma altura de la otra pieza (0,4 mm)
debajo de la pieza que se quiere imprimir, de esta forma, para que la im-
presora comience con este cuadrado y alcance la altura de la pieza que va a
estar en la cama de impresién y cuando sea el momento de hacer las lineas
ya tenga la altura de 0,6 mm y se adhiera sin problema a la base blanca.
Esto es s6lo una pequeia forma de “engafiar” a la impresora. Ya que no
puede interpretar que va a imprimir este patrén sobre la pieza que ya hizo.
No existe la opcién de indicarle que empiece a imprimir a la altura de 0,6
asf que para eso se creé el cuadrado, que ademas también sirve para colo-
car la segunda pieza en el mismo lugar que la primera para que las lineas

en negro queden en el lugar correcto.
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Para imprimir el pantaldn, se hace exactamente lo mismo, se crean los ob-
jetos por separado, se cuadran en la cama de imrpresién con la ayuda del
cuadrado, la configuracién también es la misma y lo unico distinto es que
no se cambia de color sino que se hacen todos los archivos con el mismo
color.

Piezas impresas:

= L

—|

= £
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4.4 BOLSO 1

En cuanto a la configuracién de Cura sigue siendo la misma, capas de 0,2

mm, con velocidades entre 40 - 45 para tener buenos resultados.

I mann o
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(1) Fminason [ ]
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Donde tnico cambié un poco la configuracién fue en el asa, para darle

una textura con lineas curvas que combinana con la temética del primer

conjunto con las ondas de las msangas.
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Objetos impresos:
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De todas las piezas del bolso, la que di6 problemas fue la solapa, no se
imprimieron bien las piezas en relieve que le iban a dar movimiento al
bolso al igual que las mangas al vestido. Se intentaron imprimir de dos
formas distintas, unas mas gruesas y otras mas finas, pero al ser un mate-
rial flexible, el propipo cabezal de la impresora movia la pieza en relieve y

fue imposible obtener un buen resultado.

Viendo los resultados obtenidos, se opté por disefiar otra solapa para el
bolso que tuviera el mismo concepto pero que se pudiera imprimir con
mejor resultado, esta es la pieza que se disefié y el resultado fue bueno a

la primera.
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4.5 BOLSO 2

La primera forma que se pensé para producir el bolso era imprimir por un
lado la parte exterior en flexible y pegarle luego en la parte interior piezas
rigidas para poder formar el bolso, estas piezas se imprimieron pero no se
pudieron usar debido a las marcas que dejaba el pegamento que se vefan

en el lado exterior.

Luego se pensé otra forma de hacer el bolso sin tener que utilizar pe-
gamento y era impimiendo una parte interior y otra exterior en flexible
y unirlas cosiendo para evitar el pegamento y luego intertar las partes

rigidas, pero el resultado quedaba muy embolsado y también se descarté.




La tercera y ultima forma que se pensé fue que se unieran los materiales
ellos solos al ser fundidos por la impresora, se hizo algo similar que en la
camiseta del conjunto 3, primero se imprimié la parte flexible y sin quitar
esa pleza se imprimié encima la parte rigida y cuando acabaron se despe-
garon ambas piezas juntas y asi se evité el uso de epgamento para unir los

dos materiales. Este fue el resultado final:
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4.6 BOLSO 3

Este bolso también sigue la idea del segundo de unir los distintos materia-
les en la impresora, la parte delantera y trasera, (son los mismos archivos)
se comenz6 a imprimir con el filamento rigido para la parte interna y se

acab¢ el patron de lineas con el filamento flexible.

Las asas del bolso también se hicieron de esta forma, primero la parte
interna rigida para que fueran resistentes y luego se acabaron en flexible

para que fueran algo acolchadas y coémodas de coger con las manos.

Las demds piezas se hicieron sélo con flexible y luego se unieron por la

parte interna del bolso.




5. MONTAJE DE LAS PIEZAS

Para unir todas las piezas, tanto de vestidos como de bolsos, se usé el pe-

gamento flexible “Pattex”.
5.1 VESTIDO 1

Para unir todas las piezas del vestido se imprimieron tiras flexibles blan-
cas que se pegaron por la parte interior del vestido. Primero se pegaron
todas las piezas verticalmente y luego de manera horizontal para unir los
patrones, una vez hecho esto en la delantera y también en la trasera se
unieron ambas por las asillas. A continuacién se comenzaron a unir todas

las piezas que forman las mangas, para poder unir las mangas al vestido.

Una vez acabadas las mangas, se unieron al vestido pegandolas por la

pestafia que se dejo.

En este momento solo faltaba cerrar el vestido por los laterales, y se pen-
s6 que para facilitar el momento de vestirse se unirfan los laterales con

cremalleras.
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5.2 VESTIDO 2

Gracias a las pestafias que se dejaron para pegar, este vestido fue muy

sencillo de unir con el pegamento.

Una vez unidas las piezas solo faltaba cerrar tanto la parte del cuello como
la espalda. Para el cuello se le cosié un botén de cerrar a presién y para la

espalda una cremallera.




5.3 CONJUNTO 3

El pantalén del conjunto también fue bastante sencillo de unir gracias a
las pestanas de pegue. Para facilitar su puesta, se cerraron los laterales con

dos cremalleras.

En cuanto a la camiseta, primero se pegaron las piezas con pestana de
pegue, y luego las demas se unieron igual que el primer vestido, mediante
tiras flexibles impresas. Una vez hecho esto en la parte delantera y trase-
ra, se unieron ambas partes por los hombros para poder seguir uniendo

las mangas.

Finalmente para facilitar su uso no se cerré la parte trasera, se le aftadié

una cremallera que facilita la puesta de la prenda.
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5.4 BOLSOS

Todos los bolsos de la coleccién fueron sencillos de montar ya que se de-
jaron pestanas de pegue y ademas son superficies planas que facilitan el

proceso.

Al tercer bolso no hubo que anadirle ninguna pieza mds, con las piezas

impresas se montaba.

Al primer bolso solo se le afiadieron dos imanes para cerrarlo, uno en la

solapa y otro en la parte interna del bolso.

Y por ultimo al segundo bolso también se le afladié un iman para hacerle
el cierre y ademds se le afiadié una cadena externa, ya que es un bolso
de fiesta no quise un asa tipica de metal, asi que se utiliz6 una cadena de
perlas como asa del bolso. EEn cuanto a decoracién se imprimieron adornos
con el mismo motivo que el estampado del vestido 2, pero ademads para la
parte delantera se imprimié el simbolo de la marca creada para utilizar

como elemento decorativo en la parte delantera.

|
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6. PRUEBA DE ROPA

Cuando las prendas ya estaban unidas, se le probaron a la modelo para ver

cémo le quedaba y si se necesitaba hacer alguna modificacién.

En la prueba del primer vestido, este le quedaba ancho en la parte de hom-
bros y pecho y la solucién que se encontré fue hacer una pinza a cada lado

del pecho, de esta forma lo que se ve ancho hacia fuera desaparece.

A

Luego se pasé a probar el segundo vestido negro, y lo que pasé fue que de
talla esta bien pero se ve demasiado la ropa interior, para poder utilizar
el vestido se decidi¢ anadirle un forro de tela interior de color piel que no

mostrara la ropa interior.
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Después de colocar la tela de manera provisional y ver que s{ servia se le

peg6 al vestido.

Por ultimo se hizo la prueba del tercer conjunto, y este le qued6 bien a la

modelo, por lo tanto no se le hicieron modificaciones.




7. SESION DE FOTOS

Una vez desarrollada la coleccion se realizé una sesién de fotos para mos-

trar todas las prendas y accesorios producidos.

Antes de hacerla, se pensé en qué ambiente se querfa realizar, en este caso
se hizo al aire libre en un ambiente natural en la costa de Punta del Hidal-
go, teniendo claro el ambiente deseado se realiz6 un moodboard a modo

inspiracional del tipo de fotografia que se queria realizar.

Finalmente se eligen los accesorios que llevard puesto la modelo a parte

de la coleccion realizada.

Para esta sesién se necesité calzado, y como complementos extras se uti-

lizaron pendientes pequerios, gafas de sol y algtin accesorio para el pelo.
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8. PROMOCION DE MARCA

Para dar a conocer la marca creada se utilizaran las redes sociales, en con-
creto Facebook e Instagram para mantener una comunicacién directa diaria

con los usuarios.

A las redes se sumara también la creacion de una pagina web de la marca
para publicar ahf las fotos de las colecciones creadas, teniendo asf la posi-

bilidad de llegar atin a més personas que sélo a través de las redes sociales.
8.1 DISENO DE LA PAGINA WEB

Antes de comenzar a crear la pagina web se pensé la estructura que esta

iba a tener, y por cudntas paginas iba a estar formada.

Se decidié que minimo iba a tener una portada que saldrd cada vez que
se entre por primera vez a la web o se recargue la pagina, luego al cabo
de unos segundos saldrfa la pagina principal donde se verfa por primera
vez el encabezado y pie de pagina, y desde aqui mediante el encabezado
se puede acceder a las demds pestanias, en este caso se decidié afiadir un
about, para que conozcan un poco la marca y a mi como disefiadora, luego
tendria otra pestana para acceder a la coleccion, esta se expondria como
una galerfa de fotos en vertical, donde para seguir viendo habria que hacer
scroll hacia abajao y por tltimo se afiadié un formulario de contacto, por si

la persona que lo vea desea comunicarse.

Antes de comenzar con los prototipos se realizaron breves esquemas del

resultado que se querfa alzanzar para tener toda la estructura clara.

Prototipos finales:

Portada



Pdgina principal

About

LiNES OF THE FuT

Coleccion (1)
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Coleccion (2)

Coleccion (3)

Coleccion (4)
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Coleccion (5)

Coleccion (6)

Coleccion (7)



Coleccion (8)

Coleccion (9)

Coleccion (10)
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Coleccion (11)

Coleccion (12)

Coleccion (13)
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Coleccion (14)

Coleccion (15)

Coleccion (16)
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Formulario de contacto
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CONCLUSION FINAL

Finalizo este proyecto con una marca propia creada para lanzar mi prime-

ra coleccién de moda producida mediante la tecnologia de impresién 3D.

Estos meses han supuesto para mif un proceso de aprendizaje constante
mediante el ensayo y el error. Lo que comenzé como algo experimental
para probar la impresién 8D y ver si se conseguia crear una prenda, acabd
convirtiéndose en la creacién de una coleccién de moda realizada en su

totalidad mediante la impresién 3D.

Echando la vista atras solo puedo estar agradecida de haber elegido esta
temadtica a pesar de no tener conocimientos previos sobre la tecnologia

tridimensional.

Por esto, a través de la marca creada se quiere transmitir al pablico un
mensaje de 4nimo para experimentar con eso nuevo que les llama la aten-

cién pero que por miedo al fracaso muchas veces se deja de lado.
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V. ANEXO



MANUAL DE IDENTIDAD
CORPORATIVA




YURENA CORDOBA nace con el objetivo de en-
frentarse a nuevos desafios como cambiar las
formas de produccion en el mundo de la moda.

Para ello, se ha creado una imagen abierta, que
ayuda a posicionarnos en el sector indicado y que
transmita seguridad y confianza al publico.



El objetivo de este manual es generar una imagen
homogénea, para ello se exponen, mediante
textos y ejemplos ilustrativos, los criterios graficos
de diseno, construccion y reproduccion de |a

Marca.

El manual debe ser consultado por aquellas per-
sonas que intervengan en la realizacion de cual-

quier elemento de imagen o soporte de comuni-
cacion de YURENA CORDOBA.



YC — YO



Indice

Elementos basicos
Configuraciones
Claim
Construccion

Area de reserva
Tamano minimo
Tipografias

Color

Versiones

Usos cromaticos
Usos incorrectos
Aplicaciones:
Papeleria corporativa
Merchandising



Elementos basicos

Marca

YURENA CORDOBA

Simbolo

)

Logotipo

YURENA CORDOBA

Tipografia

MADIE Bon Voya ge

abedefghijklmnnop
rstuvwxyz
12345678910



Configuraciones

Principal

YURENA CORDOBA

Versidon secundaria

XC YURENA
CORDOBA

La marca debe usarse
preferentemente con su
configuracion principal.
So6lo en aquellos casos en
los que resulte imposible
SU uso, se podra utilizar la
configuracion secundaria
horizontal.



Claim

Principal + claim

YURENA CORDOBA
3D printed fashion

Como la marca nace con
el deseo de crear colec-
ciones de ropa tanto de
manera tradicional como
mediante la experimen-
tacion con nuevas tecno-
logias de produccion, se
ha creado un claim para
identificar aquellas colec-
ciones que sean produci-
das mediante la impre-
sion 3D.

En caso de que se haya
producido una coleccion
de ropa de manera tradi-
cional, se utiliard la marca
sin el claim.



Construccion

YURENACORDOBA

X YURENA
fffffff CORDOBA

: -
YURENACORDOBA

3D printed fashion



Area de reserva

.

YURENA CORDOBA

El drea de reserva es el
espacio necesario alrede-
dor de la marca para
obtener una buena lectu-
ra del la misma.

Es conveniente, dentro de
lo posible, que este espa-
cio sea lo mas amplio
posible.

j( :YURENA

.

YURENA CORDOBA

3D printed fashion

[10



Tamano minimo

C oo

YURENA CORDOBA
3D printed fashion

XC } lTcm.

YURENA CORDOBA

NC 5 mm.

Para garantizar una
buena comprension de la
marca se establece una
medida minima.



Tipografias

Didot
Regular

112

abedefghijklmnnop
(rstuvwxyz

0123456789



YURENA CORDOBA

MADE Bon Vovya gc
Regular
abcedefghijkimnnop
qrstuvwxyz
12345678910
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Montserrat
Light
3D printed fashion abcdefghijklmnfiop 4

grstuvwxyz
12345678910



Color

PANTONE 540C

C100/M 78
Y 42/ K 38

RO/ G 48/ B 87

El color es un elemento
improtante de la identi-
dad, hay que ser cons-
ciente de ello a la hora de
utilizar la marca.

Para YURENA CORDOBA,
se ha elegido un color
azul marino debido a la
legibilidad, elegancia y
seguridad que aporta a la
nmarca.
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Versiones

YURENA CORDOBA

YURENA CORDOBA

YURENA CORDOBA

YURENA CORDOBA
3D printed fashion

YURENA CORDOBA
3D printed fashion

YURENA CORDOBA
3D printed fashion
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Usos cromaticos

Primera preferencia: Colores corporativos

YC R

YURENA CORDOBA YURENA CORDOBA
3D printed fashion

[17

Segunda preferencia: blancoy negro

MO Y

YURENA CORDOBA YURENA CORDOBA

3D printed fashion




Tercera preferencia: iImagenes de fondo

118
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Usos Incorrectos

YURENA YURENA CORDOBA
C(}RD(’)B\ 3D printed fashion
YURENA CORDOBA YURENA CORDOBA

3D pri nted fashio®

YURENA CORDOBA
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Aplicaciones
papeleria corporativa



Primera hoja de carta (DIN A4

NURENACORDOIBA

Montserrat italic
pt.

Calle o avenida, 00
00000 Ciudad
Pais

Tel. 000 000 000
Fax 000000000 20 mm

WML I000OGKXXX.COM —

Montserrat Light
pt.

Montserrat Light 9pt

18mm

|21



Segunda hoja de carta (DIN A4)

NURENACORDOIBA

Calle o avenida, 00
00000 Ciudad

Pais W XO0OOCKKXXX COM —

Montserrat Light 9pt

\C

18 mm

26mm

|22



Sobre apaisado liso (DIN C7)

,,,,,,,,,,,

mm

3 85 mm

Calle o avenida, 00
00000 Ciudad
Pais

Tel. OO0 OO0 00O

|23



Sobre apaisado liso (DIN C7)

|24

C

YURIENA CORDOBA
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55
cm

Tarjetas corporativas

YURENA CORDOBA

8,5cm

Yurena Cérdoba 125

Diseno de moda - impresion 3D
666555444

Tienda online:

www.yurenacordoba.com

Texto centrado, tipografia Montserrat
bold, light e italic, cuerpo 12,10, 8,7, 8
respectivamente



Factura

YURENACORDOBA

Calle o avenida, 00
00000 Ciudad

2cm

R
Factura 15cm
N° 54839948GC
Fecha: jue 4 dic. 2019

Cliente 29475

Nombre Apellido Apellido
Direccion de la casa
Cédigo postal

; Provincia
Pais

Cadigo Descripcion N° Serie

CB54678 Lorem ipsum 1234567 XXX XX XX XX XX XX
dolor sit amet,
consectetuer
adipis

Base Imponible IGIC Excento IGIC Total

XXX X 1234567 XXX

Lorem ipsum dolor sit amet, consectetuer adipiscing elit, sed diam nonummy nibh euismod tincidunt ut laoreet
dolore magna aliquam erat volutpat. Ut wisi enim ad minim veniam, quis nostrud exerci tation ullamcorper suscipit
lobortis nisl ut aliquip ex ea commodo consequat.

Lorem ipsum dolor sit amet, cons ectetuer adipiscing elit, sed diam nonummy nibh euismod tincidunt ut lacreet
dolore magna aliquam erat volutpat. Ut wisi enim ad minim veniam, quis nostrud exerci tation ullamcorper suscipit
lobortis nis! ut aliquip ex ea commodo consequat

Lorem ipsumn dolor sit amet, cons ectetuer adipiscing elit, sed diam nonummy nibh euismod tincidunt ut laoreet
dolore magna aliquam erat volutpat. Ut wisi enim ad minim veniam, quis nostrud exerci tation ullamcorper suscipit
lobortis nisl ut aliquip ex ea commodo consequat

Lorem ipsum dolor sit amet, consectetuer adipiscing elit, sed diam nonummy nibh euismod tincidunt ut laoreet

-2 €M dolore magna aliquam erat volutpat. Ut wisi enim ad minim veniam, quis nostrud exerci tation ullamcorper.

15cm
=

I
12cm 12¢m|

|26
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Merchandising
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