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PROBLEMATICA

Manufactura Aditiva = Impresion 3D=Prototipado Rapido




OBIJETIVO

Evaluar las tecnologias de impresion 3D: Modelado de fusion por deposicion (FDM) y Fabricacion
Aditiva (Polylet), a partir de la modelacién y fabricacion de probetas, con materiales: Acrilonitrilo
Estireno Acrilato (ASA) y VeroWhitePlus RGD83, para la aplicacion en la fabricacion de conductos de
aire automotriz.

Objetivos especificos:

Analizar los materiales Acrilonitrilo Estireno Acrilato (ASA) y VeroWhitePlus RGD83, a partir de
ensayos mecanicos como: Traccion (ASTM D 638-14), y Flexion (ASTM D 790).

Comparar propiedades mecanicas de los materiales como: Acrilonitrilo Estireno Acrilato (ASA)
presentes en la tecnologia Modelado de fusion por deposicion (FDM) y VeroWhitePlus RGD83,
Tecnologia Polylet.

Seleccionar el material adecuado presente en la manufactura aditiva, determinando la mejor
resistencia a la traccion y flexion, verificando propiedades afines al conducto original.

Realizar un estudio de fluido dinamico computacional (CFD), por medio del software Siemens NX 11.0,
vy Workbench ANSYS 18.0 detallando puntos criticos en la cavidad del conducto de aire.

Comparar los diferentes materiales de impresion 3D por medio de una simulacion Estructural, por
medio del software Siemens NX 11.0, y Workbench ANSYS 18.0

Construir a través de la Manufactura Aditiva el conducto de aire automotriz del vehiculo Toyota Stout
2200.



Metodologia




Historia

1984

Charles Hull inventa la
esteraclitagrafia, un proceso de
mpresicn gue permite que un
Ohjeto 30 se cree a partir de

datos digitales,
9 1992 |—{O)
Fabricacian de prototipos
Capa por capa.
- g 1999

Organos de ingenieria traen
nueyos avances en medicing

@ 2002 |—
Rirvon 20 en funcionamiento, .
' 2006 0

5LS




2008 |

Frimera impresora con
capacidad autorréplica.

Lanzan servicios de CoO-Creacion. e
Gran avance en protesis, f
| : 2009

Bic-impresion. De células
2 VaSDSs 5anguineos,

2010 |—{O)
Frimer avion de impresion 30,
Frimer coche impreso en 30.

Impresian 30 en oro y plata, @

® " 2012

Frimer implante de pratesis de
mandibulz impresa en 30

203 |—O)] -

O 2014 9

Frimer higado funcionando
creado por 30

Impresion de trajes Ekso, gue
ayudan a personas discapacitadas,

Frimeras replicas en
rririatura de Sroanas,

¢




Preparacién Impresion 3D
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Tecnologias de Impresién 3D
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Especificaciones

PolyJet®

Modelo de Fusion

por Deposicion (FDM)

Estereolitografia
(SLA)

Operaciones

Tiempo de proceso

Procesado previo

Post-procesado

Entorno de oficina

Facilidad de uso

Caracteristicas

Acabado Superficial

Detalles de caracteristicas

@
[
00

O

O
Precisidon m
Tamaro Y X

Materiales

Rgicos (X X @ ¢
Flexible d O
Duradero m ! !
Transparente (X ]

Alto Rendimiento

Biocompatible




Tecnologia Polylet




Tecnologia Modelado de Fusion por
Deposicion




Materiales Mercado Nacional Tecnologia FDM.

Acrilonitrilo Acrilonitrilo FDM
Especificaciones Estireno Acrilato Butadieno Estireno (ABS) Nylon 6
(ASA)
Operaciones
Post-procesado 000 000 o0
Facilidad de uso 000 000 000
Caracteristicas
Colores 000 o0 @
Resistente Rayos UV 000 000 o0
Materiales
Rigidos 000 000 000
Duradero 000 000 000
Transparente O O @
Alto Rendimiento 000 o900 o009




Materiales Mercado Nacional Tecnologia PolyJet.

Fotopolimero Fotopolimero Fotopolimero
VeroWhitePlus VeroGlaze (MED620) TangoBlack FLX973
(RGD835)
Operaciones
Post-procesado 000 ('Y ) Y
Acabado 000 000 000
Caracteristicas
Colores o0 O O
Resistente Rayos UV (Y ] ® [ ]
Materiales
Rigidos o000 Q0 00
Duradero 000 CY ] 00
Transparente O O [ ]
Alto Rendimiento 00 00 o0




Comparaciéon de materiales, Polylet vs (FDM)

Fotopolimero Acrilonitrilo Estireno
VeroWhitePlus (RGD835) Acrilato (ASA)
Operaciones
Tiempo de proceso 00 C I I
Facilidad de uso 000 900
Post-procesado 000 000
Caracteristicas
Colores o0 o0
Acabado 000 &
Precision o0 000
Resistente Rayos UV o0 000
Tamafio o0 000
Materiales
Rigidos 000 o0
Duradero 000 000
Transparente o0 @
Flexible o0 o0
Biocompatible o0 000
Alto Rendimiento o000 o0
Costos
Precio Total 000 &




Composicion Material VeroWhitePlus RGD 835

* Monomero acrilico <30%

* Monomero de Acrilato <25%

* Fenol, polimero con clorometil <15%

* Oxido de Fosfina <2%

e Dioxido de titanio <0,8

e Acido acrilico éster <0,3

e Acido fosfdrico 0,002-0,015%

* Acetato de propileo de glicol 0,1-0,125%




Impresora Object 30 PRO

Largo 29.4cm x
Ancho 19.2cm
X Alto 14.8cm

Espacio de
impresion:

Material de VeroWhitePlus
Modelo RGD 835

Material de

Full Care 705
Soporte:
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Resultados de Ensayos Mecanicos
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Método Inicial Extraccion de Medidas

e Herramientas utilizadas:
-Alexdmetro
-Micrometro

-Pie de Rey
-Flexdmetro
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Calidad de Malla MSYS Excellent Very good Good Acceptable Bad Unacceptable

0-0.25 0.25-0.50 0.50-0.80 0.80-0.94 0.95-0.97 0.98-1.00




ANSYS

Analisis Estructural

. Madulo de Young Densidad Ratio de Fuerza de
Material . o
(MPa) (g/cm?3) Poisson Disefio
VeroWhitePlus RGD 835 3000 1,18 0,33 5,51 N
ASA 541,89 1,07 0,33 5,51 N
Polipropileno 1300 0,91 0,4 551N

F= fuerza generada en el interior del componente de aire acondicionado (N).

Cx= coeficiente aerodinamico 0.7

d= densidad del aire 1,28 kg/ cm3.

V2= velocidad del aire de ingreso m/s. 15Km/h

A= &rea de contacto interno,. 0.0547m?2 F = E Cx.d.V2. A

F=551N



VeroWhitePlus RGD 835.

Esfuerzo de Von Mises es de 0,19617
MPa Deformacion total de 0,058603 mm.




ASA

Esfuerzo de Von Mises es de 0,19617
MPa Deformacion total de 0,32444 mm

0,00 50,00 100,00 (rmrm) ZJ\ 5 0,00 50,00 100,00 (rrn) z* g
I I

25,00 75,00 25,00 75,00



Polipropileno

Esfuerzo de Von Mises es de 0,19572
MPa. Deformacion total de 0,13266 mm.

00000000000



Resultados Estudio Estructural de Materiales
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Resultados Planos
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ANALISIS POR PLANOS DUCTO DE AIRE
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Numero de Reynolds

—5 N.s
m2

* Viscocidad del aire = n = 1.8x10

* Densidad del aire = p = 1.28 K—‘93
cm

* Didmetro del Ducto = D = 0.0574m

 Velocidad promedio flujo = v = 1.5?

Mecanica de Fluidos
Robert L. Mott
Joseph A. Untener

vxD %
ML,
n
m Kg
(1.575) *(0.0574m ) = (1.28 —=
_ S cm
NR B _5N S
1.8x10 °—
Np = 6122.67

NR < 2000 Flujo Laminar
NR > 4000 Flujo Turbulento

Intervalos 2000 y 4000 Region Critica



Factor de Seguridad

Relacion Esfuerzo normal permisible y el
esfuerzo normal de diseno.

o
° FS — _b 004354
Od 0,02185
6,1028e-5 Min
55 MPa
e Fs =
0.196 MPa
e Fs = 289.47

Fs. > 1 Adecuado

Nota: 55 MPa Ensayos Mecanicos Material
VeroWhitePlus
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Prototipos Realizados con Tecnologias de
impresion 3D

Tecnologia Polylet Tecnologia FDM




Conclusiones

e El material VeroWhitePlus T™M835 posee una elevada Resistencia a la
traccion y Modulo de Elasticidad.

e El material VeroWhitePlus ™ garantiza acabados debido que son
homogéneos y tienen un alto desempeno en forma y funcionamiento
tanto de piezas moviles como estaticas.

* El coeficiente de seguridad del ducto de aire del material
VeroWhitePlus fue del 289%



Recomendaciones

* Al momento de la Impresion en 3D del prototipo final se debe tener mucho
cuidado con el material de soporte ya que al optimizar éste material se ahorraria
un 20% de material.

* El método de impresion del Ducto en la Objet 30Pro se debe realizarse con el
método LOSE ya que permite un ahorro del 35% del material base.

* En las pruebas de ensayos mecanicos, se debe garantizar que los materiales
impresos referente a las probetas deban estar estructuradas internamente con el
material 100% base, debido que al momento de ensayarse los resultados pueden
dispararse a comparacion con las demas probetas demarcando los resultados

logrados.

* Se recomienda que este proyecto de investigacion continue con un estudio de
campo aplicado al ducto de aire auto_motrlz,_fpara lograr extraer .
experimentalmente valores de duracion a diferentes intervalos de velocidad y

presion.






* Debes tener esta estructura:

1- Presentacion con todos los datos

2- imagenes, graficos, ect, que te permitan desarrollar la problematica

3- Objetivos

4- Método: describir como desarrollaste el trabajo: puedes hacer un diagrama

5- Resultados: Exponer en forma de graficas, tablas los resultados obtenidos

6- Analisis y discusion de los resultados: debatir los resultados, con otros trabajos, normas, ect
7- Conclusiones

8- Recomendaciones

Trata de venir temprano para ajustar, ajustar la presentacion como maximo 20 diapositivas,
recuerda que el tiempo son 15 min



