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your 3D partner

RESUMEN PROYECTO EMPRESARIAL - QUIEN SOMOS?

INTECH3D es la consultoria de Impresion 3D lider en el territorio. Acompafiamos y guiamos
a la empresa en su proceso de digitalizacion asesorandole en la eleccion de las mejores
soluciones tecnologicas de hardware, software y materiales para Impresion 3D. También
preparamos a los sus empleados e instalaciones para garantizar que el Proceso de
Migracion sea satisfactorio.

Nuestra MISION: asesorar a la industria en la implantacién de la tecnologia de Fabricacion
aditiva
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FDM/CFF

solutions Multijet printing Hp
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COMPARATIVA INYECCION/FDM

Propiedades mecdnicas (*) Moldeo por inyeccién Impresién 3D
Valor tipico Método de ensayo  Valor tipico Método de ensayo

Modulo de elasticidad a la traccion 2030 MPa ISO 527 1681,5 MPa ISO 527

{1 mm/min) (1 mm/min)
Esfuerzo de traccion a la deformacion 43,6 MPa ISO 527 39,0 MPa ISO 527

(50 mm/min) (50 mm/min)
Esfuerzo de traccion a la rotura 33,9 MPa ISO 527

(50 mm/min)

Alargamiento a la deformacion 48 % ISO 527 35% ISO 527

{50 mm/min) (50 mm/min)
Alargamiento a la rotura 34 % ISO 527 48 % ISO 527

{50 mm/min) (50 mm/min)
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CFF

Mechanical Properties

Property Test Standard Nylon Fiber CFF Kevlar® CFF Fiberglass

Fiber: ASTM D3039 . .
8 70( 10 590
Tensile Strength (MPa) Nylon: ASTM D438 53.8 700 610 9

Fiber: ASTM D3039

Tensile Modulus (GPa) Nylon: ASTM D438 0.94 50 26 20

Tensile Strain at Break (%) ::‘;r'f;\:, %Jf;: 260 15 5.5 5.5
Flexural Strength (MPa) ASTM D790* 32 470 190 210
Flexural Modulus (GPa) ASTM D790* 0.84 48 24 21

Flexural Strain at Break (%) ASTM D790* N/A 12 2.1 21
Compressive Strength (MPa) ASTM Dé641 N/A 320 97 140
Compressive Modulus (GPa) ASTM D664 N/A 50 26 20
Compressive Strain at Break (%) ASTM D664 N/A 0.7 1.5 0.7
Heat Deflection Temperature (C°) ASTM D&48 44-50 105 105 105

Method B
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Carbon Fiber CFF

6061-T6
Aluminum

flexural stress. MPa

Fiberglass CFF

0.010 0.015 0.020 0.025 0.030 0.035
flexural strain



Q) INTECH3D

your 3D partner

MULTIJET PRINTING HP

PRODUCCION!
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Mezclado automatizado:
La experiencia de carga y mezcla de los materiales es mucho mas

limpia gracias a la estacion de procesado integrada y automatizada.

Los materiales se cargan en la unidad de fabricacion 30 HP Jet
Fusion.
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Agrupa tus modelos l
Prepara tu diseiio y mandalos a
para su impresién: imprimir: ===
Abre tu disefo 30 y revisa Coloca varios 1) 2
que no haya ningdn error modelos en la .
con el software de HP de cubeta virtual
facil uso. del software y
envia el trabajo Aiade el material:
aimprimir. Anade los cartuchos de materiales 30
de HP empaquetados en la estacion de
procesado 3D HP Jet Fusion.
...eintrodicelaenla Impresién con control a nivel de véxel
Simplemente presiona “Start” para alcanzar una extrema precision dimensional y un

o6

maximo nivel de detalle gracias al proceso de impresion Multi-agente, inico de HP.

).“

Material Agente

de fusién

Agente de
detalle

0
Energia

Fusionado

La unidad de fabricacion se extrae de laimpresoray se
introduce en la estacion de procesado. De este modo, la
impresora queda libre para el siguiente trabajo.

8 Simplificacién del flujo de trabajo:
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= Extrae la unidad de
5 fabricacién 3D HP
Jet Fusionde la

estacion de
procesado...
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Produce mas piezas al dia con la estacién
de procesado 3D HP Jet Fusion:

Gracias a la impresion continua y a un proceso
de enfriado rapido.’ Una vez enfriada, las
piezas estan listas para el post-procesado.

Extraccion més limpias’
El sistema de recogida y
recoleccion de materiales cerrado

hace que no se necesite de un
espacio adicional a la hora de
extraer las piezas.

: Capacidad de reutilizacién
lider en la industria:

Minimo derroche del polvo ya utilizado.
Obtén un rendimiento constante con una
tasa de renovacion del material nuevo de

i tan sélo el 20%.*

{'_'_'Poslble gracias a la estacién de procesado 3D HP Jet Fusion
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Productividad
exceptional:

Produce piezas hasta 10
veces mas rapido' a mitad
de coste.?

Trabajo finalizado:

1 3 Recibirds una alerta tan
pronto como las piezas
estén listas.

1O

Servicios de RIC.3D

1 4 Confia en el Servicio Técnico
y de Soporte de RIC.3D para
maximizar tu tiempo de

funcionamiento y productividad
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DATOS DE CONTACTO

5 B8 «©

+34 681199 958 info@intech3d.es Joan Folguera Centro Europeo de Empresas y
Innovacién, edificio 1 despatxo

1/2 (25192) — Lleida




