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La tecnologia de impresidn 3D se transformd en menos de una década en un método * Caracterizar fisicoquimicamente dos
eficiente que permite acelerar el proceso de fabricacién de prototipos. Debido a la filamentos comerciales de poli(acido
simplicidad de su uso y a su facil manipulacion puede ser incorporada a la cadena lactico) PLA 'y PLA-w.

productiva de fabricacion de productos. Particularmente, la industria textil cuenta con » Disefiar e imprimir prototipos 3D
una gran variedad de filamentos compuestos comerciales, y conocer sus sobre un textil comercial de algoddn.
caracteristicas microestructurales, asi como los valores maximos de adhesion que e Determinar los valores maximos de

pueden alcanzarse entre las probetas impresas y la superficie del textil, resultan de

, , , , adhesion entre las probetas impresas
gran interés desde el punto de vista de su uso final.

v el textil.
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Impresora 3D: Pia Hnos

"~ Parametros
2 Boquilla de impresién 0,5 mm.
Espesor de capa 0,10 mm.

Fuerza (N)
S

e SN S s ey Temperatura de base o cama 50 °C. PLA-w PLA 25,6 £2,0 110,1+11,5
e . * Velocidad de impresion 60 mm.s™.
Impresion: Simplify 3D * Relleno 100%. (100 x 12,5 x0,3) mm PLA-w 31,5+ 3,2 78,8+ 11,2
ASTM F88 10

Se puede inferir que la presencia del relleno
no modific6 de manera significativa Ia 0 ' ' ' ' '
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capacidad de adhesion entre los materiales. Desplazamiento (mm)

Test mecanico de traccidon: Analizador de
Texturas modelo TA-XT2i-Texture Analyser
(Stable Microsystem)

Q Condiciones de ensayo: celda de carga: 25 kg,

velocidad de cabezal: 5 mm s . o _ )
Se obtuvieron con éxito probetas 3D impresas sobre un sustrato de algodén, empleando

Q Modo de Falla: Se registraron los modos de falla dos filamentos comerciales. Los ensayos de adhesion revelaron que la presencia del
de acuerdo a a norma ASTM F88/F88M-15. relleno no altera la adherencia entre los materiales.




