FABRICACION SUSTRACTIVA

La fabricacion sustractiva es un término genérico para varios procesos controlados
de mecanizado y eliminacion de materiales que comienzan con bloques
solidos, barras, barras de plastico, metal u otros materiales que son moldeados

por la eliminacion de materiales mediante corte,

perforacion y esmerilado.

Estos procesos se realizan a mano o, mas habitualmente, se llevan a cabo con un control

numeéerico computarizado (CNC).
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Mecanizado CNC

El corte es una técnica en la que el
operador mueve un material (pieza
de trabajo), tal como un metal, y una
herramienta entre si, para conformar
la pieza de trabajo en la forma deseada
mediante tallado, taladrado, etc. El
corte se puede dividir ampliamente
en dos metodos: rodante, donde la
pieza estd inmovilizada mientras que
las herramientas giran, y torneante,
donde la pieza de trabajo se gira.

Mecanizado por electro-
erosion (EDM)

El mecanizado por electroerosion, o
por descarga eléctrica, es un proceso
de mecanizado por arranque de
viruta para materiales conductores
de la electricidad que emplea chispas
controladas con precision producidas
entre un electrodo, generalmente
de grafito -que puede considerarse
como la herramienta de corte— y una
pieza de trabajo, en presencia de un
fluido dieléctrico.

Corte por laser

El corte con laser es una técnica
empleada para cortar piezas de chapa
caracterizada en que su fuente de
energia es un laser que concentra
luz en la superficie de trabajo. Para
poder evacuar el material cortado
es necesario el aporte de un gas a
presion como por ejemplo oxigeno,
nitrdgeno o argon. Es especialmente
adecuado para el corte previo y para el
recorte de material sobrante pudiendo
desarrollar contornos complicados en
las piezas.

Corte por chorro de agua

El corte por chorro de agua es un
proceso de indole mecanica, consiste
en un delgado pero potente chorro
de agua combinado con una parte de
un resistente abrasivo, el cual impacta
el material a altisima velocidad,
provocando un fendmeno de micro-
erosion y de esta forma se logra el
corte por agua.
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¢Qué es CNC?

En el CNC se utiliza un modelo virtual disefiado en el software CAD
como entrada para la herramienta de produccion. La simulacion
por software se combina con la entrada del usuario para generar
trayectorias que guian ala herramienta de corte através de lageometria
de la pieza. Estas instrucciones explican a la maquina como realizar los
cortes, canales, agujeros y todas las demas caracteristicas necesarias
para la eliminacion de material, teniendo en cuenta la velocidad de
la herramienta de corte y el avance del material. Las herramientas
CNC producen piezas a partir de estos datos de produccion asistida
por ordenador (CAM), con poca O ninguna asistencia o interaccion
humana.

Ademas, los procesos de fabricacion sustractiva se utilizan
generalmente para crear piezas de plastico o metal para la creacion
de prototipos, la fabricacion de herramientas y el uso final. Son ideales
para aplicaciones que requieren tolerancias estrechas y geometrias
que son dificiles de modelar, fundir o producir con otros meétodos de
fabricacion tradicionales.

Por supuesto, la fabricacion sustractiva ofrece una variedad de
materiales y métodos de mecanizado. De hecho, los materiales mas
blandos son mucho mas faciles de mecanizar en la forma deseada,
pero se consumen mas rapidamente

Sabias que FABLAB FIULS, tiene a disposicion
para toda la comunidad equipos de Corte por
Mecanizado CNC y Corte por Laser.
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Modelos STL/DXF
https://cults3d.com/
https://all3dp.com/
https://www.dxfforcnc.com/
https://grabcad.com/
https://3dfreevector.com/
https://cncgcode.weebly.com/

Software de CNC
https://readycut.cl/soporte-laser/
http://www.ucancam.com/en.asp
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El modelo de utilidad proporciona una unidad de fabricacion
aditiva y sustractiva y una linea de montaje, y pertenece al
campo de la fabricacion aditiva. El dispositivo modular de
fabricacion aditiva y sustractiva comprende un sistema de
transporte modular y un sistema de mecanizado modular. El
sistema de transporte modular y el sistema de mecanizado
modular comprenden cada uno un modulo de carril de guia
de transporte y una plataforma de trabajo, y las plataformas
de trabajo pueden moverse a lo largo de los modulos de
carril de guia de transporte. Los multiples modulos de riel
de guia de transporte se pueden conectar secuencialmente
en un todo. El sistema de transporte modular comprende
ademas un robot de alimentacion y descarga, y el robot de
alimentacion y descarga esta instalado en una plataforma de
trabajo en el sistema de transporte modular.

El modelo de utilidad es aplicable al campo de la fabricacion
y proporciona un sistema inteligente de fabricacion aditiva y
sustractiva, que comprende un componente de soporte, un
componente de impresion, un componente de impresion vy
un componente de control. El conjunto reductor de material
comprende un centro de mecanizado de control numeéri-
co y se utiliza para el fresado de la pieza estructural tridi-
mensional; el conjunto aditivo se utiliza para imprimir la pie-
za estructural tridimensional capa por capa, y el conjunto
aditivo comprende un carril deslizante lineal transversal, un
cabezal de revestimiento y un dispositivo de alimentacion de
polvo; el conjunto de deteccion comprende un instrumento
de medicion de perfil por &ser; y se dispone un sistema de
control PLC en el conjunto de control.

El modelo de utilidad se refiere al campo técnico de la fab-
ricacion de compuestos aditivos y sustractivos, en particular
al embalaje laser en la fabricacion de compuestos aditivos y
sustractivos, que comprende una base, un soporte, un asien-
to laser y un cabezal laser, el extremo superior de la base es
conectado de forma fija con el soporte, el lado interior del
extremo superior del soporte esta conectado de forma fija
con el asiento del laser, y el lado interior del extremo infe-
rior del asiento del laser esta conectado de forma giratoria
con una placa circular de ajuste. El lado interior del centro
de la placa circular de ajuste esta conectado de forma fija
con un cabezal laser, el extremo superior del cabezal 3s-
er estd conectado de forma fija con una varilla telescopica,
el extremo superior de la varilla telescopica esta conectado
rotacionalmente con un bloque deslizante, el lado interior
del blogue deslizante esta en conexion roscada y atornillada
con una primera varilla roscada, y el lado interior del asiento
del laser estad conectado rotacionalmente con un anillo gir-
atorio.

Se proporciona un enfoque sistematico para constru-
ir planes de proceso para la fabricacion hibrida. Los
planes de proceso incluyen combinaciones arbitrarias
de procesos AM y SM. A diferencia de la practica con-
vencional suboptima, la secuencia de las modalidades
AM 'y SM no se fija de antemano. Mas bien, todos los
planes de proceso potencialmente viables para fabri-
car una parte objetivo deseada a partir de secuencias
alternas arbitrarias de modalidades predefinidas de AM
y SM se exploran de manera sistematica. Una vez que
el espacio de estados de todos los planes de proceso
se ha enumerado en términos de un conjunto de esta-
dos parcialmente ordenados, se utilizan técnicas avan-
zadas de planificacion de inteligencia artificial (IA) para
explorar rapidamente el espacio de estados, eliminar
planes de proceso no validos, por ejemplo, planes de
proceso gue hacen sin sentido fisico, y optimizar entre
los planes de proceso validos utilizando una funcion de
costo, por ejemplo, tiempo de fabricacion y costos de
material o proceso.
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MOCK-UP MACHINE FOR SUBTRACTIVE
MANUFACTURING

Process planning for hybrid additive and sub-
tractive manufacturing to integrate machining
and directed energy deposition

Geometric simulation of 5-axis hybrid ad-
ditive-subtractive manufacturing based on
Tri-dexel model

Iterative hybrid manufacture of a titanium alloy
component

Marginal and internal fit of crowns based on
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Topology optimization of continuum struc-
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facturing constraints

A decision-support model for selecting addi-
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facturing based on energy consumption
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face roughness for hybrid additive—-subtractive
manufacturing processes
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sessment comparison
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