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57  Resumen:
Un procedimiento para eliminación de material de
soporte para piezas impresas en 3D en el que la
pieza se coloca en un depósito lleno de líquido y se
optimiza la eliminación de soporte en un sistema con
múltiples parámetros a través de un procedimiento de
inteligencia artificial que puede incluir, pero no se
limita a, el uso de datos históricos, datos de pruebas
paramétricas, datos de eliminación de soporte
normales y salidas de otros modelos de IA de
eliminación de soporte para generar un uso eficiente
óptimamente de cada parámetro en términos de
intervalo de repetición de pulsos (IRP) y un ciclo
temporal tal como se define mediante la anchura de
pulso (AP). Los parámetros de entrada pueden incluir
calor, circulación, ultrasonidos y reacción química,
que se usan en secuencia y/o en paralelo, para
optimizar la eficiencia de eliminación de soporte. En
secuencia y/o en paralelo, la circulación de la bomba
de calor y los ultrasonidos pueden variar en aplicación
o intensidad. La selección de medios de agitación
depende de la retroalimentación supervisada del
depósito de eliminación de soporte y de la aplicación
de un sistema basado en reglas dinámicas
estadísticamente (SBRDE).

Se puede realizar consulta prevista por el art. 41 LP 24/2015.
Dentro de los seis meses siguientes a la publicación de la concesión en el Boletín Oficial de
la Propiedad Industrial cualquier persona podrá oponerse a la concesión. La oposición
deberá dirigirse a la OEPM en escrito motivado y previo pago de la tasa correspondiente
(art. 43 LP 24/2015).
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DESCRIPCIÓN 

 

Procedimiento y aparato de eliminación de material de soporte de una pieza 

 

REFERENCIA CRUZADA A SOLICITUD RELACIONADA 5 

 

La presente solicitud reivindica el beneficio de la solicitud de patente provisional de los 

Estados Unidos nº 62/406.187, presentada el 10 de octubre de 2016, solicitud que se 

incorpora en la presente memoria como referencia en su totalidad y que sigue la Figura 8. 

 10 

CAMPO DE LA INVENCIÓN 

 

La presente invención se refiere en general a un procedimiento y aparato para eliminar 

material de soporte de piezas fabricadas no acabadas, y, más específicamente, a un 

procedimiento y aparato para optimizar el procedimiento de eliminación de material de 15 

soporte para piezas fabricadas no acabadas que se preparan usando técnicas de 

fabricación aditiva tales como impresión en 3D. 

 

ANTECEDENTES DE LA INVENCIÓN 

 20 

Una pieza fabricada no acabada puede incluir partes que son necesarias para la fabricación 

o son un subproducto necesario del procedimiento de fabricación, pero que finalmente no se 

desean en la forma acabada de la pieza. En la presente memoria dichas partes se refieren 

como "material de soporte" o simplemente "soporte”. En una máquina de eliminación de 

soporte convencional, una pieza impresa en 3D no acabada puede someterse a un 25 

procedimiento para eliminar material de soporte no deseado, y proporcionar con ello una 

pieza acabada. En dicho procedimiento, la pieza se coloca en un depósito lleno de líquido, 

en el que tiene lugar agitación mecánica, abrasión y/o calentamiento de la pieza con el fin de 

eliminar el material de soporte. La agitación mecánica puede producirse moviendo el líquido 

(por ejemplo, mediante una bomba) y/o usando ultrasonidos. En otros de estos 30 

procedimientos, la pieza se somete a presión a partir de un pulverizador líquido y/o se trata 
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REIVINDICACIONES 

 

1. Un procedimiento de eliminación de material de soporte de una pieza, que 

comprende: 

 5 

la colocación de una pieza con material de soporte dentro de una cámara, teniendo dicha 

cámara un medio dispuesto en la misma; 

el establecimiento de uno o más primeros parámetros de dicho medio para un primer 

intervalo de tiempo; 

la aplicación de dichos primeros parámetros durante dicho primer intervalo de tiempo; 10 

la medida de un primer efecto de dicho medio que tiene dichos primeros parámetros 

impartidos en dicho material de soporte durante dicho primer intervalo de tiempo por medio 

de un primer sensor dispuesto operativamente en o cerca de la cámara; 

el análisis de dichas medidas de dicho primer sensor; 

la determinación de uno o más segundos parámetros de dicho medio durante un segundo 15 

intervalo de tiempo; 

el ajuste de dicho medio a dichos segundos parámetros durante dicho segundo intervalo de 

tiempo. 

 

2. El procedimiento de eliminación de material de soporte según la reivindicación 1, 20 

en el que dicho medio es un fluido, una pluralidad de cuerpos abrasivos o una combinación 

de ambos. 

 

3. El procedimiento de eliminación de material de soporte según la reivindicación 1, 

que comprende además la medida de dichos primeros parámetros de dicho medio por 25 

medio de un segundo sensor dispuesto operativamente en o cerca de dicha cámara. 

 

4. El procedimiento de eliminación de material de soporte según la reivindicación 3, 

en el que dichos primeros parámetros de dicho medio son uno o más entre la temperatura, 

la presión del medio, el pH o la intensidad de agitación. 30 

 

5. El procedimiento de eliminación de material de soporte según la reivindicación 1 
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que comprende además la recepción de datos de un usuario con el fin de establecer dichos 

primeros parámetros 

 

6. El procedimiento de eliminación de material de soporte según la reivindicación 1, 

en el que dicho primer sensor es un sensor óptico, de infrarrojo, térmico o acústico. 5 

 

7. El procedimiento de eliminación de material de soporte según la reivindicación 1, 

en el que dichos primeros parámetros se determinan a partir de una base de datos histórica 

de parámetros. 

 10 

8. El procedimiento de eliminación de material de soporte según la reivindicación 1, 

en el que dicho efecto que dicho medio tiene en dicha pieza durante dicho primer intervalo 

de tiempo se compara con un modelo generado por ordenador de dicha pieza para 

determinar la cantidad de material de soporte que permanece unida a dicha pieza. 

 15 

9. El procedimiento de eliminación de material de soporte según la reivindicación 1, 

que comprende además la medida de un segundo efecto en dicho medio que tienen dichos 

segundos parámetros impartidos en dicho material de soporte durante dicho segundo 

intervalo de tiempo por medio de dicho primer sensor. 

 20 

10. El procedimiento de eliminación de material de soporte según la reivindicación 1, 

en el que dicho primer intervalo de tiempo es más largo que dicho segundo intervalo de 

tiempo. 

 

11. El procedimiento de eliminación de material de soporte según la reivindicación 1, 25 

en el que dicha pieza se prepara mediante fabricación aditiva y contiene material de soporte 

creado debido al procedimiento de fabricación aditiva. 

 

12. El procedimiento de eliminación de material de soporte según la reivindicación 1, 

que comprende además: 30 

 

la repetición de dicho procedimiento durante una pluralidad de intervalos de tiempo 
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consecutivos hasta que se ha alcanzado un tiempo de ejecución para dicho procedimiento; y 

la eliminación de dicha pieza de dicha cámara después de que se ha alcanzado dicho 

tiempo de ejecución para dicho procedimiento. 

 

13. Aparato de eliminación de material soporte de una pieza, que comprende: 5 

 

una cámara para contener medio dispuesta operativamente para recibir una pieza fabricada; 

una bomba dispuesta operativamente para hacer circular dicho medio dentro de dicha 

cámara; 

un primer sensor dispuesto operativamente para detectar uno o más primeros parámetros 10 

de dicho medio; y, 

una unidad de control conectada en comunicación con dicho primer sensor, 

 

en el que durante el funcionamiento del aparato, dicho primer sensor transmite dichos 

primeros parámetros a dicha unidad de control, dicha unidad de control analiza uno o más 15 

de dichos parámetros para determinar uno o más segundos parámetros de dicho medio y 

transmite el uno o más segundos parámetros con el fin de efectuar un cambio en el medio. 

 

14. Aparato de eliminación de material soporte de una pieza, según la reivindicación 

13, en el que el uno o más segundos parámetros son transmitidos por la unidad de control 20 

con el fin de modificar una temperatura del medio o una presión de descarga de una bomba 

que está bombeando el medio a la cámara. 

 

15. Aparato de eliminación de material soporte de una pieza, según la reivindicación 

13, que comprende además un agitador dispuesto para agitar el medio dentro de la cámara. 25 

 

16. Aparato de eliminación de material soporte de una pieza, según la reivindicación 

15, en el que el agitador está controlado por la unidad de control. 

 

17. Aparato de eliminación de material soporte de una pieza, según la reivindicación 30 

13, en el que dicha pieza se prepara mediante fabricación aditiva e incluye material de 

soporte creado por el procedimiento de fabricación aditiva. 
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18. Aparato de eliminación de material soporte de una pieza, según la reivindicación 

13, que comprende además un segundo sensor dispuesto operativamente para tomar una 

medida de una cantidad de cambio de dicha pieza debido al procesamiento, en el que 

durante el funcionamiento del aparato dicho segundo sensor transmite dicha medida a dicha 5 

unidad de control, dicha medida es analizada por dicha unidad de control en combinación 

con dichos primeros parámetros para determinar dichos segundos parámetros de dicho 

medio. 

 

19. Aparato de eliminación de material soporte de una pieza, según la reivindicación 10 

18, en el que dicho segundo sensor es un sensor óptico, de infrarrojo, térmico o acústico. 

 

20. Aparato de eliminación de material soporte de una pieza, según la reivindicación 

13, en el que dicho medio es un fluido, una pluralidad de cuerpos abrasivos o una 

combinación de ambos. 15 

 

21. Aparato de eliminación de material soporte de una pieza, según la reivindicación 

13, en el que dichos parámetros comprenden uno o más de entre la presión del medio, la 

intensidad de agitación, el pH o la temperatura. 

 20 

22. Un procedimiento de eliminación de material de soporte de una pieza, que 

comprende: 

 

la determinación de uno o más primeros parámetros de un medio dispuesto dentro de una 

cámara; 25 

el sometimiento de una pieza con material de soporte a dicho medio que tiene dichos 

primeros parámetros durante un primer intervalo de tiempo; 

la determinación de uno o más segundos parámetros de dicho medio antes del final de dicho 

primer intervalo de tiempo; 

el sometimiento de dicha pieza con material de soporte a dicho medio que tiene dichos 30 

segundos parámetros durante un segundo intervalo de tiempo; 

la repetición de dicho procedimiento durante una pluralidad de intervalos de tiempo 
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consecutivos hasta que se ha alcanzado un tiempo de ejecución para dicho procedimiento; 

y, 

la eliminación de dicha pieza de dicho medio después de que se ha alcanzado dicho tiempo 

de ejecución para dicho procedimiento. 

 5 

23. El procedimiento según la reivindicación 22, en el que dicho segundo intervalo 

de tiempo es más corto que dicho primer intervalo de tiempo. 

 

24. El procedimiento de eliminación de material de soporte según la reivindicación 

22, que comprende además: 10 

 

la medida de un efecto que dicho medio tiene en dicho material de soporte durante dicho 

primer intervalo de tiempo por medio de un sensor; 

la comparación de dicho efecto que dicho medio tiene en dicha pieza durante dicho primer 

intervalo de tiempo para un modelo generado por ordenador de dicha pieza; y, 15 

la determinación de una cantidad de dicho material de soporte que permanece unido a dicha 

pieza. 

 

25. El procedimiento de eliminación de material de soporte según la reivindicación 

22, que comprende además: 20 

 

la recepción de datos de dicho usuario con el fin de establecer dicho conjunto de primeros 

parámetros de dicho medio; 

la medida de la temperatura, el nivel de agitación, el pH o la presión de la bomba de dicho 

medio por medio de un sensor dispuesto operativamente para leer los datos de dicho medio; 25 

y, 

la determinación de los segundos parámetros de dicho medio usando dichas medidas de 

dicho medio. 

 

26. El procedimiento de eliminación de material de soporte según la reivindicación 30 

22, en el que dicho medio es un fluido, una pluralidad de cuerpos abrasivos o una 

combinación de ambos. 
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