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Del diseño del material al 
rendimiento de pieza

Sector: Automoción 
Reto: El objetivo es demostrar que el colector de 
admisión fabricado en SLS alcanza las mismas 
prestaciones en tolerancias y resistencia 
comparado con su homólogo de inyección.

RETO
Debido al hecho de que las piezas están construidas 
mediante superposición de capas, la sinterización láser 
puede producir componentes rápidamente, integrando 
características y con formas internas complejas. Sin 
embargo, la dirección en la que se construye la pieza 
afecta en gran medida a la resistencia de la pieza final. 
Aunque el comportamiento del material final no se 
ve muy afectado por la dirección de construcción, 
su índice de fallo se reduce en la dirección de 
apilado. Este problema es inherente a los procesos 
de fabricación aditiva, ya que las capas depositadas 

Solución: Resolver los retos asociados a la 
tecnología de FA: propiedades de material en 
función de la orientación, compensación de la 
distorsión e integridad estructural.
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sucesivamente no están perfectamente unidas entre sí. 
Al mismo tiempo, los procesos de fabricación aditiva 
están impulsados por un mecanismo termo-mecánico 
lo que provoca deformaciones por dilatación y 
contracción que dan como resultado una forma 
distorsionada y alejada de las dimensiones nominales. 
Esto podría provocar el rechazo de la pieza o un mal 
funcionamiento.
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BENEFICIOS
De esta manera se puede observar que para las piezas 
fabricadas a 0 y 180º se obtiene la respuesta estructural 
óptima, con valores de presión máxima por encima de 
los requerimientos. Sin embargo, para orientaciones 
entre los 45º-90º el fallo del componente está por 
debajo de la presión mínima esperada.

A pesar de que las piezas fabricadas tanto a 0º como a 
180º son válidas desde el punto de vista de resistencia 
mecánica, la fabricada a 0º presenta una distorsión 
en su forma debido a la posición que ocupa dentro de 
la cámara de polvo. Dicha distorsión puede impedir la 
correcta funcionalidad de la pieza en forma de fugas de 

SOLUCIÓN
El primer paso será crear y calibrar el comportamiento 
del material utilizando la ley constitutiva adecuada. La 
fibra de vidrio se modela utilizando una ley elástica, 
mientras que el modelo de Drucker-Prager dependiente 
de la presión es muy adecuado para captar el 
comportamiento de la matriz.

Para caracterizar completamente el criterio de fallo 
del material en 3D, se puede ajustar adecuadamente 
mediante una versión generalizada del criterio de Tsai-
Wu.

Después, se simulará el proceso de fabricación 
obteniendo la deformación final de la pieza, así como 

las tensiones residuales en función del material y los 
parámetros del proceso. 

Por último, se realiza un análisis estructural acoplado 
teniendo en cuenta las tensiones residuales provenientes 
de la simulación del proceso de fabricación aditiva y 
también el comportamiento del material en función 
de la orientación y criterio de fallo para establecer las 
cargas de presión máxima que la pieza puede soportar 
según la orientación de fabricación.

refrigerante. 

Por ello se hace necesario utilizar la herramienta de 
compensación de la distorsión, de manera que la pieza 
final construida a 0º se aproxime más fielmente a la 
geometría nominal.

En definitiva, las herramientas de MSC Software para 
la fabricación aditiva permiten utilizar la simulación a 
lo largo de todo el ciclo de diseño de producto, desde 
crear e implementar el modelo de material, simular el 
proceso de fabricación, hasta comprobar su resistencia 
mecánica.


