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Tecnologias de Fabricacion
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Tema 6: Tecnologia de Fabricacion

Introduccidn. Generalidades
Estereolitografia (SLA)

Rociado de metal

Fraguado sdlido (SGC)

Sinterizacion Selectiva por laser (SLS)
Modelado por deposicion fundida (FDM)
Otros.
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I ntrOd UCCi én Tecnologia de Fabricacion

L as técnicas de prototipado rapido son una forma de producir model os conceptual es de forma
rapiday facil.

L as técnicas de Rapid Prototiping (RP) estdn basadas en |a tecnologia por aportacion de
material.
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Modelo CAD 2D
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Modelo CAD 3D

Modelo CAD 3D
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|

Fabricacion prototipo

l
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EStereOI |t0graf|,a (SLA) (1) Automética

Tecnologia de Fabricacion

Es el proceso mas extendido comercialmente parala

creacion de prototipos rapidos, emplea resinas acrilicas o
epoxy como material de aporte.

Permite crear piezas de plastico tridimensionales a partir de
datos CAD/CAE

Lamaguina SLA combina cuatro tecnologias diferentes:

|
o Aser | Industria Sistema | Prototipo
‘g. Actual Riapido
eEscaner éptl CO "‘! Medica 2 Semanas 3-4 Dias
L. , | Comp. Electrénicos | 2.5 Se; -3 Di
¢ Q uimica d € pOI Imeros !' Z‘osmética 4.: zc:::: 223Dl?a:sas .i;
| nformatica Automocidn 7 Semanas 3-4 Dias lii
Computadoras 10 Semanas 1 Semana i‘,
Aerospacial simple 6 Semanas 2 Dias ii
Acrospacial complejo | 30 Semanas | Semana 1

Tablal.

-



Esquemade trabajo:

a)
b)
C)
d)

Estereolitografia (SLA) (2)

Preparacion de la pieza

Construccion > 210 diaS

Limpieza

Curado de pieza

Caracteristicas

*Capas entre 0.013 y 0.51 mm

*Entorno de resinaliquida

*Velocidad de formacion de capas ~1cm por hora
|_aresina excedente se limpia con alcohol

o|aser de helio-Cadmiode 0.25 mm de diametro
y longitud de onda 325 nm con una potencia de
28 mw.

*Espesor minimo de pared 1.3 mm
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Estereolitografia (SLA) (3) Y oraa
esquema Tecnologia de Fabricacion




Estereolitografia (SLA) (4)
seleccion de resinas

O
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Resina | XB 5081- | XB 5134- XB XB 5139 | XB 5143
1 1 5131

Médulo elasticidad N/mm?2 3000 1200 3500 3000 800
Resistencia traccion N/mm?2 50-70 20-40 60-80 65-80 25-35
Mixima elongaciin % 3 7-12 3 3 15-22

Resistencia al impacto Kj/me 3 10 4 5 40
Dureza Shore D 89 78-83 89 88 78-82

Temperatura de °C 130-150 40-60 150 100-120 80

transicidn vitrea

Viscosidad (35 °C) Cps 1130 1100 1280 450 1160
Densidad (25°C) g/cmd 1.14 1.14 1.14 1.14 1.12




Ingenieriade
Sisemasy
Automética

EStereOI itOgraﬂIa (SLA) (5) Tecnologia de Fabricacion

Ejemplos de 3dsystems
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ROCi adO de metal (1) Tecnologia de S;E)?Téagg?én

El principio de funcionamiento es la pulverizacion de
metales con arco eléctrico en estado muy caliente con
pistolas especiales, de forma parecida al pintado con
pistola.

Caracteristicas E ool e

*Temperatura de fusion del
metal 2000 °C

«Técnica econémicay de 25
facil instalacion. Figural0

Aiglamianio

*Un molde construido con
esta técnica puede trabajar a
temperaturas de 100°C a
350°C

A/ 7 Control

Pesc aprox; 600 gr

T Cable

Entrada Eiéetrico
aire

Figura 11

Figura9
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Rociado de metal (2) Y s
esquema Tecnologia de Fabricacion

Modzla: Hecha en madera,

e1cayola, cuetd, tetk o Guly de posicién
Teting hecha con placteling
Plateling
Modelo
Pligca bas

Pistaia MCP/
TAFA 8830 @ @ Prinveea mitad dat
| ]
MCP 400: Ateacidn \ Reliena de resing viselta. Preparacidn
metilica con una con cargs de de la segunds mitad,
dureza aproximada aluminio

de 85 HE
Caga e metal proyectado
Aleacibn MCP 400
apasor aprox. 1 mem. .e‘,.{f

Cain de
moldea Intertos metdlicos l

Il
1 (L

Pistola MCP/
TaFABs O
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Proceso de fraguado solido D Sitemasy
(SGC) (1) Tecnologia de Fabricacion

El proceso de fraguado solido (Solid Ground Curing) esun
proceso de prototipos rapidos que construye objetos
tridimensional es capa a capa en un entorno solido.

Caracteristicas

Transportador de pieza  LAmpara UV gran potencla  Secadar de aire Enfriadar

oL ampara ultravioleta de

1500 VaII 0S de m&<ﬂ Célula de exposicion / Aplicador de resina Fresadora
«Apoyo solido al utilizar cera if“ L I./

como material de apoyo \ S l g
«Cura completa en un periodo | el | %

i

relativamente corto de tiempo

I
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Proceso de fraguado solido D Sitemasy
(SGC) (2) Tecnologia de Fabricacion

¢. Revelada imagen
cargada con toner 1. Ciclo de imprimacién de

lactrostatico. . .k
* 2. Ciclo de crecimiento del m:

"B ™

".-"“ 'l \:': “Eb
|

4 Rellono de cera
para sustituir sl

pollmero elmirigi:

'.:.'.';,'*: : N
~_ 8 Modelo 3D / :
7 B, en rodajas. , 5. Enfriamiantoy
3 1. Impragnacidn solidificacion cera.
capa poilmero, _
#. Fresado 8 eEpesor

axacto.
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Sinterizacion Selectiva por Laser D Siemasy
(Sl_ S) (1) Tecnologia de Fabricacion

El SLS (Selective Laser Sintering) trabaja creando capa a capa | os objetos
tridimensional es, partiendo de la solidificacion selectiva de las particul as de polvo,
utilizando la aportacion de calor generada por un laser de CO, incorporado al
sistema.

L os ficheros de CAD, en formato STL, son “cortados’ en finas capas y dibujados
mediante un fino rayo laser en una superficie cubierta por unaleve capa de
particulas de polvo. Estas particul as se derriten, soldandose a la capa anterior por |o
gue encajan perfectamente al disefio realizado en CAD. Una vez terminado €l
proceso, solo faltalimpiar el polvo sobrante que no hasido solidificado y |a pieza
ya esta preparada para su montaje.

ESPELQD

RAYQ LASER
MATERIAL EN POLVO

el e

PLATAF DRMA,




Ingenieriade
Sisemasy

Sinterizacion Selectiva por Laser V  auonica
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Materiales utilizados:

«Standard Nylon
*Fine Nylon

*Composite Nylon

*Trueform
] Material Utilidad Area de trabajo
epolicarbonato (mm)
Poliamida Standard Pieza grande 250x350 Prototiy
Poliamida Fina Pieza pequefia 200x300 Prototipo :
Poliamida Composite Pieza pequeiia y rigida 200x300 Prototipo funcional
Policarbonato “Master microfusién” 300x350 ] Prototipo estético
“master”
Trueform “Master” moldes de silicona 300x350 Prototipo estético
“master”
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Rapid Tooling (RT) O =
por métodos de SLS Tecnologia de Fabricacion

Se denomina Rapid Tooling al método de fabricacion rapida
de moldesy utillgje en general por métodos de SLS para
conseguir prototipos reales

El objetivo que se persigue es fabricar directamente moldes
metdlicos. Se sinterizan particulas de metal rodeadas de un
aglomerante plastico, obteniéndose |o que se llama una
pieza en crudo. Esta pieza se introduce en un horno donde
se elimina el polimero, se consolida el sinterizado metélico
poroso y seinfiltran los poros con cobre, con 1o que se
obtiene un molde metalico de densidad compl eta.

. .. Crisol de
~ yeli .
Ompﬂa grofito arafito
] B - M
Tacos RN
de cobre Piezg
1 /—

|

Homo SLS % g

Placag cerdmico

‘D
20
30
48

uh
ns
0




Ingenieriade
Modelado por deposicion D e
fundida (FDM) Tecnologia de Fabricacion

El sistema de modelado FDM (fused Caracteristicas
deposition modelling) utiliza

termopl asticos biodegradables no
toxicos en forma de filamentos en lugar
de polimeros liquidos o pulverizados. *El cabezal esta por encimadel punto de
fusion del material (80°C)

*El ovillo de filamentos de 1.27 mm de
diametro alimenta el cabezal.

El plastico solidifica en unas décimas de

segundo, mientras el cabezal recorrela o|_as capas tienen un grosor de entre 0.025 y
totalidad de la pieza. Laformade 0.13 mm
trabajo es similar aun ploter en tres

*Una pieza sencilla puede tardar 2 horas en
construirse.

dimensiones.

|L_Suministro filamento -
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Fabricacion Laminada de Objetos (LOM: Laminated
Object Manufacturing)

*Solid Ground Curing (SGC)

*SPI Ink Jet Process

Direct Shell Production Casting (DSPC)
Sistemas de modelado en Mesas de tres ges.

«Ballistic particle Manufacturing (BMP)

Sistemas de colado bajo vacio (Vacuum casting)



