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1976

1984

1981

1984

Impresión 3D se refería originalmente a un 
proceso que empleaba cabezales de 
impresión de chorro de tinta estándar y 
personalizados.

Se desarrollaron equipos y 
materiales de fabricación de 
aditivos tempranos

Historia de la impresió 3D

Inventor Hideo Kodama 
Nagoya, Japón 

Instituto Municipal de investigaciones 
Industriales

Método de fabricación 
AM (Additive 

Manofacturing)

Modelo de plástico 
tridimensional con polímero 

foto endurecedor

Sistema para generar objetos 
tridimensionales mediante la creación 
de un patrón transversar del objeto a 

formar.

Alain Le Méhauté 
Oliver de Witte 

Jean Claude André 

PATENTE para proceso de 
Estereolitografía.

Abandonada al poco tiempo. 

Julio 16

Junio 25
Chuck Hull 

Innovación e Impresión 3D inventor de la 
esterolitografía ganador del premio inventor 

Europeo (2014)

PANTENTE para proceso de 
Estereolitografía

Aporte

3D Systems Corporatión: Desarrolló un sistema 
prototipo basado en el proceso de estereolitografía 

Otra construcción 

El diseño del formato de archivos STL 
(Stereolithography) aceptado actualmente por el 

softwear de impresión 3D, y las estrategias digitales 
de corte y relleno.
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Finales
90’s

1987

90’s

1988

Carl Deckard 
investigador de la 

Universidad de Texas
Inventa Impresión 3D 

SLS

2006
Aparece la primera 
impresora 3D SLS 

comercial Un sistema que sintetiza 
polvo de resina para 

convertido en un sólido.

La impresión 3D llega a sectores 
como la odontología la fabricación 

de prótesis o la medicina

La bio-impresión 3D

Científicos del instituto de medicina de Wake 
Forest crearon el primer órgano en un 

laboratorio utilizando una técnica basada en 
la regeneración de órgano con sus propias 

células.

S SCOTT Crump y Lisa Crump 

Patentan la tecnología FDM

Fundación de las empresas más 
importantes hoy en impresión 3D

3D systems Corporation 
Stratasys 
Z-Corporación 
ARCAM
Object Gometries 
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2005

2010

2009

Nace

Proyecto RepRap
Andrian Bowyer  

Una iniciativa que pretende crear 
una impresora 3D de código 
abierto y autor replicable, es 

decir, que se puedan imprimir 
sus propias piezas para fabricar 

nuevas modelos.

Otra iniciativa 

Fab@Home 

Universidad de Cronwell 

Logra poner en el mercado la 
primera impresora 3D de 

código abierto. 

Malerbot, puso en el mercado el primer 
kit de impresora 3D. Estos kits, 
permiten al usuario comprar 

impresoras 3D baratas a cambio de 
montarlas y calibrarla por sí mismo. 

Muchas de estas impresoras 3D 
baratas han permitido la entrada de 

gran cantidad de nuevos usuarios en 
este mundillo algunos de los modelos 

más conocidos son la Antet A8 LA 
Creality Ender 3, entre muchas otras.

La llegada definitiva de las 
impresoras 3D a los hogares.  
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MATERIALESIMPRESIÓN3D
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Es el plástico que sueles encontrar 
en electrodom

ésticos y juguetes 
com

o el Lego. Es m
uy duro y 

resiste altas tem
peraturas.4 Para 

m
ejor, es fácil pintar sobre él, o 

pegar diferentes partes. Eso sí: es 
m

ás difícil de usar por un novato y 
requiere que la im

presora tenga 
una superficie capaz de calentarse 

a altas tem
peraturas.

Aunque popularm
ente lo 

conocem
os por las aplicaciones 

que este m
aterial tiene en la 

fabricación de botellas de agua 
desechables, tam

bién se em
plea 

en la creación de objetos en tres 
dim

ensiones. Se em
plea para 

im
prim

ir objetos transparentes de 
gran dureza.

Es un term
oplástico de origen 

natural, cuya ventaja es la gran 
cantidad de colores disponibles y 

que perm
ite im

presiones m
ás 

rápidas.4 Adem
ás no em

ite gases 
perjudiciales al salir del extrusor 

(a diferencia del ABS).

Es una alternativa clásica al ABS y 
PLA, pero m

ás resistente y 
flexible, adem

ás de natural y 
resistente al agua. Com

pletando 
sus ventajas, es reutilizable.

Es una m
ezcla de yeso con 

plástico que perm
ite crear 

piezas con una textura sim
ilar 

a la piedra,2 que a sim
ple vista 

no parecen plástico. Puede 
tener textura lisa o rugosa, y es 

fácil pintar sobre el. 

Este filam
ento es flexible 

(com
o el Soft PLA) pero con la 
particularidad de ser 

transparente. Es seguro para el 
contacto con la com

ida, así 
que puede usarse para 
recipientes o botellas.

M
ezcla de m

adera con plástico 
para im

prim
ir objetos que 

realm
ente se vean com

o de 
m

adera. Incluso sim
ula efectos 

com
o los anillos de la m

adera o 
el olor característico. 

Este filam
ento gom

oso perm
ite 

im
prim

ir objetos flexibles, a los 
cuales se les aplica estrés y no 
se rom

pen. Por ejem
plo, puede 

usarse para im
prim

ir calzado o 
ruedas de otros objetos.

FLexible PLA
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Anis Estrellado
MorflogIa de 

estrella

Líneas definidad 

Forma rigida 

Tridimencional  
Facilita las 

uniones para la 
composición del 

módulo.  

Búsqueda de referentes

Referentes

Frutas
Flores 
Especias

Requerimiento morfológico 
Estructuras geométricas 

Calcos de imágenes 
de frutos 

Identificar formas adecuadas 
para cortes 

Experimentación

Calcos de Frutos 

Cortes transversales en 
los frutos 

Identificar vistas adecuadas 
para la modulación

Experimentación
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Módulo para corte láser

Bocetado
Módulación

Vectorizar el calco de anis 
en illustrator

Abastracción de forma 
estrellada de manera 
manual

Escalado Interpolar
+

Extrapolar
- Pieza original

Referente

Abastracción

Digiltalizar de Forma

Modulación

Buscar imange de 
anis estellado 
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Softwear Rhino
Corte láser

Corte láser

Muestras físicas de la forma en 
acetato para hacer modulación 
manual   

Digitalización

Corrección pieza madre

Corte laser de forma en 
3 tamaños 

Material polietileno

210 piezas

Corrección de pieza para 
doblez, cierre y empalme en 
distintos tamaños  

Adaptación del boceto a 
softwear Rhino 
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Marcar líneas de diseño 
sobre Gabarit 

Modelar el diseño sobre 
el Gabarit con las piezas 
en polietileno 

Líneas de diseño 

Drapeado 

Modelado 

Experimetación de forma

Selección de 
propuesta viable 
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Scanner

Rediseño de la propuesta 
de vestido pasa a crop top 

para optimiza recursos  

Tiempo=Sostenible

Elaboración de sólido 
en malla

Módulo 3D 

Esceneo Gabarit monteje 
previo de líneas de diseño    

Diseño de modulo siguiendo
el patron del anís 

elaborado en Rhino 

Revisar escaneo
hacer forma solida

Reparar malla 

Scanner
FIT

Fab Studio

Por medio de grashopper



45

Montaje de flores a la 
malla 
Verificar Viabilidad de 
ajuste 

Impresión 3D
Prototipo

Impresión 3D de gabarit  
a 1/2 de escala 

Impresión 3D del modulo  

Selección de PLA mateiral 
flexible viable para vestuario

Material

Diseño en 3D

Impresión 3D 

Impresión 3D
final  

Modelación del diseño con 
las piezas impresas en 3D, 
unidas a mano, para crear 
la silueta. 

FIT

Malla con re-diseño elabora-
do con el FIT ideal para un 

cuerpo talla 8
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DELANTERO ESPALDA

DELANTERO ESPALDA
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