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Dynamical 3D ha firmado una asociacién con Carbon®.
Mediante este acuerdo, Dynamical 3D se ha convertido
en el primer socio de produccidén en Espafa en poder
proporcionar los servicios de impresién 3D con sus maqui-
nas.

A partir de este momento, Dynamical 3D podré producir
en Espana piezas finales con la tecnologia estadouniden-
se que ofrece a todos los clientes tiempos de entrega
inusualmente cortos y soluciones Unicas a todos los desa-
fios que la industria podria enfrentar todos los dias.

Dynamical 3D brinda un servicio integral desde la prime-
ra fase cuando una empresa tiene que identificar cobmo
las tecnologias de fabricacién aditiva pueden ayudarles en
sus procesos productivos a la fase de producir las piezas a
través de estas tecnologias, resolviendo los desafios de los
problemas de disefo.

Con el servicio de impresion de Dynamical 3D, puede explorar nuevas tecnologias de impresiéon 3D
gue de otro modo podrian no estar disponibles para usted. Especificamente la tecnologia Digital Light
Synthesis ™ de Carbon®. Con esta tecnologia de impresion 3D, puede lograr piezas extremadamente
precisas, consistencia de parte a parte sin variacion de caracteristicas.

Solicite una cotizacion a nuestro equipo de ventas, nuestros expertos revisaran su diseno para deter-
minar la capacidad de fabricacidn y recibird una cotizacion.

dynamicalprinting@dynamical3d.com
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VOLUMEN DE IMPRESION 189 mm_v w

El area de trabajo de nuestras impresoras Carbon M2 es de 189 —
X N8 x 326 mm.

Para la produccién, usa la regla de los “2 dedos”. Cuando las
piezas miden aproximadamente como 2 dedos (50 mm x
25mm x 75mm), o mas pequefas suelen ser economicamente
viables para produccién en tiradas medias.

326 mm

TOLERANCIAS GENERALES

La tolerancia tipica para los primeros 25mm es de +/- 0127 mm, a lo que hay que
anadir +/- 0.05 mm por cada 25 mm adicionales. Sin embargo, Dynamical 3D no
garantiza tolerancias en el primer intento de un nuevo diseno. Las expectativas de
tolerancia pueden variar entre diferentes materiales (por ejemplo, materiales elas-
tomeéricos versus materiales rigidos)

Las tensiones durante la construccion, la estrategia de soporte y otras considera-
ciones de geometria pueden causar desviaciones en las tolerancias y la planitud.

Las piezas con geometrias mas gruesas, piezas planas o anchas, y con espesores
de pared desiguales pueden ser propensas a desviaciones o deformaciones signi-
ficativas.

Una mejora en las tolerancias puede ser posible con una revision y cotizaciéon
manual, después de completar con éxito la construccion de un prototipo, y deben
revisarse caso por caso.

ACABADO SUPERFICIAL

Las piezas farbicadas con tecnologia DLS™
generalmente tendrdn un acabado superficial
mate a semibrillante, segun la direccion de la
impresion. DLS™ es el Unico proceso de impre-
sion en 3D en el que es posible que no se
presenten los pasos de capa tradicionales.

Las partes de la pieza que presentan curvas
salientes, mostraran lineas verticales paralelas a
la direccién de impresion.

Para las piezas con muchas curvas, a menudo se
nota este efecto pixel en la pieza. Este es un
efecto visual que no se nota al tacto.




SOPORTES

La estructura de soporte esta hecha del
mismo material que la pieza y se genera para
quitarla facilmente a mano con un procesa-
miento posterior minimo una vez completa-
da la construccion.

Las areas con estructura de soporte pueden
mostrar protuberancias elevadas donde se
elimind la estructura. En ciertos materiales,
como EPX, SIL y EPU, los puntos de contacto
pueden ser mas visibles porque las opciones
de procesamiento posterior son limitadas.
Esto puede afectar dreas como ranuras de
junta térica y caracteristicas internas si se
requiere soporte.

Cuando disefie para cualquier tecnologia de fabricaciéon aditiva, debe tenerse en cuenta que las areas
con soportes no seran estéticamente perfectas. Tenga en cuenta al disefiar y orientar la pieza para
minimizar la colocacién del soporte.

ELIGIENDO EL MATERIAL CORRECTO

El primer paso para un proyecto exitoso es una buena eleccién de material. Confie en la experiencia de
nuestro equipo que le aconsejara qué material utilizar para su aplicacién. La experiencia en la impre-
sion de estos materiales nos permite conocer las limitaciones y ventajas de cada uno.

En esta tabla puede encontrar sus caracteristicas fisicas, pero cada una de ellas se comporta de
manera diferente durante la impresion, la limpieza y el curado, por lo que, segun la geometria de la
pieza, se recomienda utilizar diferentes materiales.
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Hay una amplia variedad de resinas dentales y variedades de algunas de las ofras resinas. Consulta con nuestro equipo para sabe que material necesitas para tu aplicacién.
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ORIENTACION DE LA IMPRESION

La orientaciéon de la impresiéon la determina Dynamical 3D con el objetivo principal
de optimizar las piezas o detalles destacados mientras se minimiza la altura de cons-
trucciony el uso de soporte.

Agregar soportes adicionales a menudo se puede justificar si ayuda a reducir efecti-
vamente la posibilidad de fallas durante la impresion.

Debido a la naturaleza isotréopica de Digital Light Synthesis™, la orientacién puede
no afectar las propiedades mecanicas de la pieza, pero determinard cémo y dénde
se usa la estructura de soporte. En general, las piezas disehfadas para DLS™ que
tienen secciones planas anchas estan orientadas a un minimo de 15-20 grados
desde la plataforma para minimizar la seccidén transversal en cualquiera de sus
capas.

TEXTURAS

Las texturas se pueden aplicar en CAD utilizando varios programas de disefio.
Debido al proceso continuo de impresidn, las texturas mate y geométricas pueden
ser estéticamente agradables y ayudar a mitigar las variaciones cosmeéticas en la
superficie.

Aplicar texturas puede ser algo complicado dependiendo de la geometria. Si desea
aplicar texturas en sus piezas, Dynamical 3D crea y estudia caso por caso y le notifica
la disponibilidad y el costo del redisefo de la textura.




MEDIDAS MiNIMAS

CARACTERISTICA RPU 70 IIEET’LLJJ:‘? FPU50 CE221 EPX82 PR25 UMA90 SIL 30
Grosor pared - Sin soporte (mm) 2.5 2.5 2.5 2.5 2.5 25 25 25
Grosor pared - Con soporte (mm) 1.0 1.0 1.0 1.0 1.5 1.0 1.0 1.5
Saliente en plano XY (mm) 0.4 0.5 0.5 0.4 0.3 0.6 0.4 1.0
Entrante en plano XY (mm) 05 05 05 1.0 0.6 09 0.9 2.0
Saliente en plano Z (mm) 0.2 0.2 0.2 0.2 0.2 0.2 0.2 1.0
Entrante en plano Z (mm) 0.6 05 05 0.7 0.9 06 0.8 2.0
Angulo sin soporte (grados) 40 40 40 40 40 40 40 40
Separacion entre partes cercanas (mm) 04 0.5 0.5 0.8 04 0.5 0.5 0.5
Profundidad grabado (mm) 0.3 0.3 0.3 0.4 03 0.3 0.3 0.5
Altura relieve (mm) 0.3 0.3 0.3 0.4 0.3 0.3 0.3 0.5
Tamafio texto, grabado (mm) 3.0 3.0 3.0 3.0 3.0 3.0 3.0 3.5
Tamario texto, relieve (mm) 3.0 3.0 3.0 3.0 3.0 3.0 3.0 3.5
Salientes (mm) 2.0 1.0 2.0 3.0 2.0 3.0 3.0 1.0

PARED SIN SOPORTES

Una pared soportada es una pared conectada a otras pare-
des a lo largo de dos 0 mas bordes.

Las paredes soportadas pueden hacerse mas delgadas
porque son mas estables durante la impresidon y tienen
menos probabilidades de deformarse durante el proceso de
lavado.

Al igual que con las paredes sin soporte, cuando intente
paredes con un grosor minimo o inferior, mantenga las
paredes lo mas cortas posible.

Disefe las paredes para que sean lo mas delgadas posible
para su aplicacién a fin de mantener bajos los costos de
resina y acelerar las velocidades de impresion.

Los grosores de pared no uniformes también pueden crear
una contraccion desigual. Mantener paredes de un grosor
similar puede minimizar la deformacion.

GROSOR PARED SIN SOPORTE RPU 70 EPU 40/41 FPU 50 CE 221 EPX 82 PR 25 UMA 90 SIL 30
Recomendado (mm) 25 25 25 25 25 25 25 25
Minimo (mm) 0.3 0.4 0.4 0.3 1.5 0.5 0.3 0.5



GROSOR PAREDES CON SOPORTE

Una pared soportada es una pared conectada a otras paredes a
lo largo de dos 0 mas bordes.

Las paredes soportadas pueden hacerse mas delgadas porque
son mas estables durante la impresién y tienen menos probabi-
lidades de deformarse durante el proceso de lavado.

Al igual que con las paredes sin soporte, cuando intente pare-
des con un grosor minimo o inferior, mantenga las paredes lo
mas cortas posible.

Disefie las paredes para que sean lo mas delgadas posible para
su aplicacion a fin de mantener bajos los costos de resina y
acelerar las velocidades de impresion.

Los grosores de pared no uniformes también pueden crear una
contraccion desigual. Mantener paredes de un grosor similar
puede minimizar la deformacion.

GROSOR PAREDES
CON SOPORTE EPU 40/41
Recomendado (mm) 1.0 1.0 1.0 1.0 1.5 1.0 1.0 1.5
Minimo (mm) 0.2 0.3 0.3 0.2 1.3 0.3 0.2 0.3

Un saliente es una caracteristica no compatible que se
proyecta desde el modelo en paralelo a la plataforma
durante la impresion. DLS™ es capaz de crear voladizos
mucho mas grandes que las tecnologias aditivas de la
competencia.

Los voladizos que se acercan a nuestros valores maxi-
mos pueden experimentar hundimiento o deformacién
durante la impresidon y pueden requerir un nuevo
diseno.

SALIENTES RPU 70 EPU 40/41 FPU 50 CE 221 EPX 82
Recomendado (mm) 2.0 1.0 20 3.0 2.0 3.0 3.0 1.0
Maximo (mm) 3.0 20 3.0 4.0 4.0 4.0 4.0 2.0




ANGULO SALIENTE

El angulo del saliente se refiere al angulo con el que un saliente
esta orientado en relacion con el gje Z.

Cuanto mas cerca esté una zona de la pieza a ser paralela a la plata-
forma, mayor sera la probabilidad de fallo.

Por el contrario, cuanto mas cerca esta una zona de una pieza a la
vertical, mayor sera la probabilidad de éxito.

El dngulo del saliente debe ser inferior a 50 grados desde la vertical.

Recomendamos que los voladizos se mantengan a menos de 40
grados.

Estructuras mas delgadas y materiales mas flexibles pueden
requerir mas soporte o caracteristicas orientadas mas cerca de la
vertical.

ANGULO DEL SALIENTE RPU 70 EPU 40/41 FPU 50 CE 221 EPX 82 PR 25 UMA 90 SIL 30
Recomendado (grados) 40 40 40 40 40 40 40 40
Maximo (grados) 50 50 50 50 50 50 50 50

Los agujeros son aberturas en una parte o caracteristica que
pasan completamente a través de una pieza.

Proporcionamos recomendaciones de tamano para agujeros
orientados horizontalmente en el plano de impresion XY y
verticalmente en el eje Z debido a los diferentes factores en
juego en cada orientacion.

Para orientaciones de agujeros que difieren significativamen-
te de XY horizontal o Z vertical, use los valores XY.

Para compensar tolerancias, los agujeros horizontales deben
estar sobredimensionados al menos 0.04 mm.

AGUJEROS RPU 70 EPU 40/41 FPU 50 CE 221 EPX 82 PR 25 UMA 90 SIL 30
Horizontal XY

Recomendado (mm) 0.5 0.5 0.5 1.0 0.6 0.9 0.9 2.0
Minimo (mm) 0.4 0.4 0.4 1.0 0.4 0.8 0.8 1.0

Vertical Z
Recomendado (mm) 0.6 0.5 0.5 0.7 0.9 0.6 0.8 2.0

Minimo (mm) 0.5 0.4 0.4 0.6 0.5 0.5 0.7 1.0



RELIEVES Y GRABADOS

El relieve se refiere a pequenos detalles, como el
texto que sobresale de la superficie de la pieza.

El grabado se refiere a pequenos detalles grabados

.. . Altura
en la superficie de la pieza. relieve
El tamano del texto se refiere a la altura de la letray
es el mismo tanto para el texto grabado como para el
grabado.
Notg: Las caracteristicas deben estar ongntadas Profundidad
hacia la ventana para obtener la maxima calidad. grabado
RELIEVE Y GRABADO RPU 70 EPU 40/41 FPU 50 CE 221 EPX 82 PR 25 UMA 90 SIL 30
Altura Relieve
Recomendado (mm) 0.3 0.3 0.3 0.4 0.3 0.3 0.3 0.5
Minimo (mm) 0.1 0.1 0.1 0.2 0.1 0.1 0.1 0.3
Profundidad Grabado
Recomendado (mm) 0.3 0.3 0.3 0.4 0.3 0.3 0.3 0.5
Minimo (mm) 0.1 0.1 0.1 0.2 0.1 0.1 0.1 03
Tamario de texto
Recomendado (mm) 3.0 3.0 3.0 3.0 3.0 3.0 3.0 35
Minimo (mm) 15 15 15 15 15 15 15 2.0
El espacio libre es el espacio requerido entre las piezas
gue encajan entre si, como un poste que encaja en un
agujero. Esta separacién se debe a las contracciones en el
proceso de produccién, incluida la impresién y el curado.
Imprima las piezas de acoplamiento en la misma orienta-
cién que se ensamblaran para obtener el mejor ajuste.
ESPACIO LIBRE RPU 70 EPU 40/41 FPU 50 CE 221 EPX 82 PR 25 UMA 90 SIL 30
Recomendado (mm) 0.4 0.5 0.5 0.8 0.4 0.5 0.5 0.5

Minimo (mm) 0.3 0.3 0.3 04 0.3 0.3 0.3 0.4
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