Diseno para procesos
aditivos sin limitacion en
complejidad

THE AUTODESK ADVANTAGE

David Sabaté Romero
Responsable técnico para el

diseno y la fabricacion en Espana
y Portugal

/\ AUTODESK












.....

CON AUTODESK

En el momento adecuado

El producto correcto
Por el coste 6ptimo

?

CREALO



PORTFOLIO POTENTE

600

Desarrolladores de
software

.."\

>S1B

En inversion
tecnologica

5

Centros de excelencia
en innovaciony
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GANAR MAS MERCADO Y LOGRAR
DIFERENCIACION COMPETITIVA

REDUCIR LOS COSTES DIFERENCIAR
DEL CICLO DE VIDA A TRAVES DE LA INNOVACION

INCREMENTO DEL RENDIMIENTO

© 2019 Autodesk



SOLUCION




DISENAR PARA
FRABRICACION
ADITIVA



DIFERENCIARSE A TRAVES DEL DISENO PARA
FABRICACION ADITIVA

TOPOLOGY OPTIMIZATION GENERATIVE DESIGN LATTICING
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Topology optimization




OPTIMIZACION TOPOLOGICA

Generalmente se usa para lograr
objetivo de reduccion de peso.

Representa una solucion.

Por lo general, dificil de fabricar no se
tienen en cuentas restricciones de
fabricacion.

Autodesk proporciona esta tecnologia
en Inventor y Fusion 360.
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Aluminio mecanizado

O Desplazamiento maximo 0.3mm
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»| Desplazamiento maximo 0.25mm
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Autodesk Generative Design
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8 COMPONENTES 1 PIEZA

40%

MAS LIGERA MAS RESISTENTE
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MULTIPLES
RESULTADOS
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Multiples Metodos de fabricacion

Design outcomes that are manufacturing ready

Additive

Manufacturing Die Casting 3 & 5 Axis Milling 2.5 Axis Milling 2 Axis Cutting
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LATTICING
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Lattice optimization

ORIGINAL DESIGN

.
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LATTICE OPTIMIZATION IN
NETFABB
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Mass saving 29.5%
Final part weight of 1,179¢g

Mass savings 56%
Final part weight of 7669
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Fabricacion
aditiva
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MULTI PART WORKFLOWS SINGLE PART WORKFLOWS
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End-to-end additive manufacturing workflow

2. OPTIMIZATION

. & LATTICE STRUCTURES 3. REPAIR

1. CAD IMPORT & EDIT

I

4. DEFINE NEAR

.
NET SHAPE
v 6. BUILD SUPPORTS .

8. TOOLPATH
OPTIMIZATION

9. EXPORT
TO MACHINE
+ PRINT

7. SIMULATE




Metal Additive workflow

F Print settings

Generic — —
- - Titanium TiSGAMV-1112-0 30 micron 0030 mm  Original

Renishaw e

250

Starting Part Machine Process Sim
Selection Settings
Adjust for
Additive
Generate Nest & Orient

Supports
S ‘ - 5- ‘ -

Process Sim

Solve Review Distortion & Correct & Generate Print

Recoater Interference Repeat Toolpaths
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ELIMINAR DIFICULTADES EN LA FABRICACION A
TRAVES DE LA SIMULACION

PREDECIR DISTORSIONES VERIFICAR SOPORTES SIMULAR PARA INNOVAR
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El modelado a escala multiple permite una
rapida simulacion de piezas enteras

Detalle a micro escala con el Escala de pieza con modelo geométrico*
Process Parameter Model (PRM)

Input: Geometria + archivo PRM + ajustes del analisis

Input: Parametros de proceso (Polvo, velocidad, espesor de
capa, etc.) y propiedades del material dependientes de la
temperatura.

Displacement Magnitude
‘ 1.000e+00

=0.75

§-0.25

P R M fi le [D 000e+00

*2 hour runtime on a 14 core CPU



Netfabb Simulation puede simular temperaturas,
distorsiones y estrés de todo el plato de produccion

Displacement Magnitude
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POST PROCESADO: PREPARACION Y
MECANIZADO

PREPARACION PARA EL PROCESAMIENTO MECANIZADO Y ACABADO




CONTROL DE CALIDAD: CONFIGURACION
AUTOMATIZADA'Y VERIFICACION

CONFIGURACION AUTOMATIZADA VERIFICACION EN LA TRIDIMENSIONAL




AUTODESK PROPORCIONA UN FLUJO DE
TRABAJO DE DISENO Y FABRICACION DE INICIO
A FINAL PARA LA INDUSTRIA DE FABRICACION

ADITIVA

DISENO PRODUCCION POST PROCESADO

CAD & CAE Optimize tool paths Automated part alignment
Generative design Build verification Subtractive Manufacturing
Lattices Machine setup Verify through inspection
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CAPACIDADES UNICAS
DE PRODUCCION EN
POLIMEROS




Orientacion y packing

= QOrientation analysis

= Move, rotate, and align

= Planar packing

= Model packaging

= Automatic 3D packing
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Move and rotate selected parts by mouse and cursor keys.
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DED representa
nuevas formas de
fabricacion aditiva















