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L Objetivos J L Resultados J

* Encontrar tensiones admisibles maximas de traccion de materiales ABS: Las fallas se presentaron muy por debajo del valor de tension

impresos. admisible obtenido de la hoja de datos, llegando a ser inferiores a
* Identificar tipologia de esfuerzos actuantes. la mitad del mismo. ABS
 Determinar factores que permitan correlacionar dicha tensién

Promedig 25,16

Desvio STD| 3,69

Tension Rotura (68%) 28,85
Tension Rotura (95%) 32,53

Tabla 3 — Tension de ruptura promedio
ABS [Mpa]

admisible con la del material base (propuesta en los catalogos
comerciales).

L Metodologia J
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Para la produccion de las probetas se utilizo tecnologia de impresion = 20
. . . p O 15
3D FDM, el cual en principio responde a un proceso estandar de 2 1
impresi(')n 3D. Grdfica 1 — Comparativa de grdficas Tension vs Deformacion "o
ABS 0 1 2 3 4 5 6 7

Grdfica 2-Variacion tension de rotura ABS

Disefo de pieza Generacion — PETg: Presento valores de tensiones admisibles menores a los que
mediante . Impresion H Ensayos ] : :

. del cédigo G obtenemos de los materiales base, aunque las muestras obtenidas
software asistido

- J no permitieron obtener con claridad un valor especifico.
Los materiales ensayados en el trabajo fueron ABS y PETg por su ___PET9g
utilidad en el dmbito ingenieril. Promedio 47,4l

., ., .. , , Desvio STD 11,28
Para |la obtencion de la tension admisible se seleccioné una probeta

| Tension Rotura (68%) | 58,69
Type 1 segun ASTM D638-14, normalizada para materiales Tension Rotura (95%) | 69,98
ortotropicos.

Tabla 4 — Tension de ruptura promedio

PETg [Mpa]
Se establecieron parametros de impresion que se mantuvieron fijos y T 0
el parametro de comparacion que se varia es la temperatura de la %ZS\/\-
boquilla. Té %E
Capa (Linea) Superficies Relleno Velocidad - . ” B B "o ) , , \ i
Altura | Ancho | Perimetro | Superior | Inferior | % Patron Su_p_e,rpo refice 3= Comparativa deggcg/cas e Deformac,ontdfiCG 4-Variacion tension de rotura PETg
SICION
r?]ﬁ] r?]’ri 3 4 4 | 98 IoL?EiIEt;uasgi- 30% | 50 mm/s L Conclusiones J
Tabla 1 — Pardmetros de impresion definidos e ABS presenta un comportamiento fragil con presencia de
T Temperaura [, corte (cizalladura) en la zona de la rotura. |
= Boquilla_| Base * En PETg la rotura se presenta con mayor ductilidad y sin
ABIC/DIEIF | 23D 90 | ABS rasgos de corte significativo.
G 240 % | ABS * Probetas impresas en series de 3 en una misma impresion
A 235 60 | PETg presentaron valores de tension admisibles menores
o 240 60 | PET comparadas con una probeta impresa de forma unica por lote.
wec | 25 | 0 | PET “Obtencion del factor de correccion ]
8 245 60 PETg
DQE O Rimp30—KPaBs ~ OR 150638
B/ 235 60 | PETg KDy = Opimpap _ 2516 [Mpa] ~ 0,529
Tabla 2 — Parametros de temperatura de probetas Fig. 1 — Probetas antes del ensayo a traccidn ABS O 150638 47,56 [Mpal]

Obtenidas las probetas, se empled una Maquina Universal de Ensayo, o —K * 5

L . Rimp3D— D\PpETg ~ OR 150527
para llevar a cabo un ensayo de traccion simple. En dicho ensayo, se K O i ran
obtuvo la resistencia de ruptura por traccién normal simple. PpeTg = Op icospr

47,41 [Mpa]
53 [Mpa]

~ (0,894
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