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DESCRIPCION

Dispositivo de transporte y cabezal de herramienta para una maguina de fabricacidn aditiva, y maquina de fabricacion
aditiva

La invencion se refiere a un dispositivo de transporte para una maquina de fabricacion aditiva. La invencion se refiere
ademas a un cabezal de herramienta para un dispositivo de este tipo y a una maquina de fabricacién aditiva.

Una aplicacion tipica de impresion 3D en la denominada fabricacion de filamentos fundidos (FFF), en la que se funde un
filamento termoplastico y se aplica a una cama de impresién, utiliza materiales plasticos. El filamento puede contener
aditivos o refuerzos. El filamento se enfria y vuelve a solidificarse en la cama de impresion.

Una maquina de fabricacién aditiva que utiliza barras de perfil en lugar de filamentos se conoce a partir de la solicitud de
patente alemana DE 10 2019 108 123 A1 no publicada hasta ahora. La maquina de fabricacion alli divulgada usa un
accionamiento de rueda dentada convencional para transportar las barras de perfil.

Los documentos US 2018 / 154 586 A1 y DE 696 26 131 T2 divulgan un dispositivo de alimentacién que tiene una cinta
transportadora para alimentar un filamento.

Los documentos US 5 340 433 A y US 2007 / 003 656 A1 divulgan un dispositivo de alimentacién que tiene dos rodillos
para transportar filamento.

El documento US 2018 /079 139 A1y DE 10 2015 122 647 A1 divulgan mecanismos rotatorios.

El documento WO 2016/ 083 181 A1 divulga un cabezal de impresién, un aparato de impresion y un método de impresion,
donde la impresora comprende una boquilla con un miembro texturizador que forma la capa de impresion con
protuberancias.

El documento WO 2015 / 073 322 A1 divulga un sistema de impresion 3D robotico con seis grados de libertad.

La invencion se basa en el objeto de mejorar la tasa de produccion de las maquinas de fabricacion aditiva y la calidad de
los componentes generados por las maquinas de fabricacion aditiva.

El objeto se consigue mediante la materia objeto de las reivindicaciones independientes. Las realizaciones de disefio
preferidas son el objeto de las reivindicaciones dependientes.

La invencion proporciona un dispositivo de transporte para una maquina de fabricacién aditiva, en el que el dispositivo de
transporte esta configurado para transportar un producto semiacabado que esta compuesto de un material de fabricacién
que se va a procesar mediante la maquina de fabricacién aditiva y tiene un eje longitudinal del producto semiacabado, en
el que el dispositivo de transporte comprende un mecanismo de transporte longitudinal que esta configurado para
transportar el producto semiacabado a lo largo de una direccién de transporte paralela al eje longitudinal del producto
semiacabado, en el que el mecanismo de transporte longitudinal tiene al menos un medio de transporte que se extiende a
lo largo de la direccién de transporte y que tiene una porcién de transporte que esta configurada para acoplar una porcién
de producto semiacabado del producto semiacabado de tal manera que el producto semiacabado puede moverse en la
direccién de transporte. El dispositivo de transporte longitudinal tiene un dispositivo de presidon de contacto que esta
configurado para empujar el medio de transporte contra el producto semiacabado para mover el producto semiacabado.
El dispositivo de presién de contacto tiene una camara de fluido a la que se le puede suministrar presion de fluido. La
camara de fluido es capaz de deformarse por la presién de fluido y en un estado suministrado esta configurada para
impulsar el medio de transporte en la direccién hacia el producto semiacabado para mover el producto semiacabado. La
camara de fluido es capaz de deformarse por la presién de fluido y en un estado no suministrado esta configurada para no
ejercer sobre el medio de transporte una fuerza que sea suficiente para mover el producto semiacabado.

Es preferible que el medio de transporte esté configurado como un medio de transporte que gira continuamente.
Es preferible que el producto semiacabado sea un filamento y/o una barra de perfil.
Es preferible que el medio de transporte en funcionamiento sea una cinta transportadora o una cinta de transportador.

Es preferible que la porcién transportadora esté dispuesta sobre una linea de carga del medio transportador en
funcionamiento.

Es preferible que el mecanismo de transporte longitudinal tenga un rodillo de desviacién que desvie el medio de transporte.

Es preferible que el mecanismo de transporte longitudinal tenga un rodillo de accionamiento que se acople al medio de
transporte para asi accionar el medio de transporte.

Es preferible que el mecanismo de transporte longitudinal tenga un dispositivo tensor que mantenga el medio de transporte
bajo tension.
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Ademas, el dispositivo de presién de contacto puede tener al menos un rodillo de presién de contacto y un elemento
elastico que esta configurado para impulsar el rodillo de presién de contacto en la direccién hacia el producto semiacabado
de tal manera que el medio de transporte acople el producto semiacabado.

Es preferible que el medio de transporte esté configurado de tal manera que, al empujar el producto semiacabado, se
adhiera al producto semiacabado y en todo caso rodee parcialmente, en particular se acople en cualquier caso hasta una
quinta parte, mas en particular en cualquier caso hasta una tercera parte, de la cara circunferencial de dicho producto
semiacabado.

Es preferible que el rodillo de desviacion y/o el rodillo de accionamiento y/o el rodillo de presién de contacto presenten un
perfil que se corresponda con el contorno del producto semiacabado.

El dispositivo de transporte comprende preferiblemente un primer medio de transporte en funcionamiento y un segundo
medio de transporte en funcionamiento que definen conjuntamente un conducto de transporte a través del cual el producto
semiacabado, en virtud del movimiento del medio de transporte, puede ser transportado en la direccién de transporte.

El dispositivo de transporte comprende preferiblemente un mecanismo giratorio que, para accionar el mecanismo de
transporte longitudinal, esta configurado de tal manera que el producto semiacabado puede girar alrededor de su eje
longitudinal.

Es preferible que el mecanismo giratorio tenga al menos un plato giratorio que pueda ser accionado y sobre el cual se
apoye el mecanismo de transporte longitudinal, de tal manera que el mecanismo de transporte longitudinal, al accionar el
plato giratorio, realice un movimiento giratorio.

Es preferible que el mecanismo giratorio, en particular el plato giratorio, tenga una abertura de entrada para el producto
semiacabado a fin de alimentar el producto semiacabado al medio de transporte.

La invencion logra un cabezal de herramienta para su montaje y uso en una maquina de fabricacién aditiva, en donde el
cabezal de herramienta comprende una porcién de entrada para un producto semiacabado, que estd compuesta por un
material de fabricacién que va a ser procesado por la maquina de fabricacion aditiva y tiene un eje longitudinal del producto
semiacabado, una regién de salida, que esta configurada para depositar material de fabricacion fundido sobre una cama
de impresion para fabricar un componente, asi como un dispositivo de transporte preferido que esta configurado para
transportar el producto semiacabado desde la porcién de entrada a la porcién de salida y para sujetar dicho producto
semiacabado sobre el cabezal de herramienta.

La invencién logra una maquina de fabricacién aditiva que esta configurada para llevar a cabo un método de modelado por
deposicion fundida para fabricar un componente, en particular para una aeronave, en donde la maquina de fabricacién
esta configurada para procesar material de fabricacion adaptado para formar barras de perfil, en donde la maquina de
fabricacion comprende un dispositivo de transporte preferido para transportar el producto semiacabado y/o un cabezal de
herramienta preferido para procesar el producto semiacabado.

La aplicacion de impresién 3D mas frecuente en la denominada fabricacién de filamentos fundidos (FFF), en la que se
funde un filamento termoplastico y se aplica a una cama de impresion, utiliza materiales plasticos. El filamento puede
contener aditivos o refuerzos. El filamento se enfria y vuelve a solidificarse en la cama de impresion.

El flamento normalmente se suministra como una bobina que se ensambla cerca del cabezal de impresién o en una
ubicacién inamovible de la impresora 3D. El filamento se introduce en el cabezal de impresion a través de un sistema de
guia adecuado, por ejemplo mediante un cable Bowden. Esto permite el uso de filamentos comparativamente largos pero
esta asociado con ciertas limitaciones en términos de los filamentos usados.

Por lo tanto, puede ser una limitacién que los filamentos utilizados tengan un diametro mas bien pequefio (normalmente
entre 0,8 mm y menos de 3 mm) para permitir el enrollado y guiado mediante radios de curvatura aceptables. Las tasas
de deposicion alcanzables pueden estar limitadas debido al pequefio diametro. Los métodos alternativos, tal como por
ejemplo el uso de hilos afiadidos o la impregnacion in situ, en particular debido a la complejidad adicional del método,
pueden ser significativamente mas complejos en cuanto a la calidad de las piezas que se pueden obtener.

En virtud de la configuracion continua de los filamentos, puede ser necesario adicionalmente realizar una operacion de
corte para filamentos reforzados con fibra, por ejemplo cuando una pieza no puede generarse en una Unica trayectoria
ininterrumpida de fibra o de filamento, respectivamente. Si bien existen dispositivos de corte de este tipo, este enfoque
puede ser menos deseable porque el corte de las fibras puede suponer una limitacién en términos del funcionamiento
continuo de la impresora 3D. Esto se aplica especialmente cuando se usan materiales tal como, por ejemplo, fibras de
carbono.

En otro caso, la acumulacién de material termoplastico degradado en la salida de la boquilla de la impresora puede
representar un problema.

Ademas, cuanto mas grueso sea el filamento, mas tiempo habra que calentarlo (o desacelerar el método) para garantizar
su fusién completa. El riesgo y la prevalencia de la degradacién pueden aumentar como consecuencia de ello. La
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degradacién modifica la viscosidad del material, por ejemplo, de modo que dicho material puede acumularse en la boquilla
0 ser empujado hacia el interior del componente, lo que es indeseable y compromete potencialmente la calidad de
impresion. Esto suele ser mas critico en la denominada "impresién reforzada con fibra (sin fin)", en la que la limpieza de la
boquilla es mas complicada que en el caso de un filamento sin fin que no se puede cortar directamente en la boquilla.

Se conoce un dispositivo de impresion para fusion en capas con y sin refuerzos de fibra y comprende un cabezal de
impresién que esta dispuesto de forma mévil con respecto a una cama de impresién. El cabezal de impresién puede
contener una instalacion de accionamiento de filamentos para que, por medio de una pluralidad de ruedas motrices, mueva
un filamento enrollado en una bobina hacia el extremo caliente. Se puede proporcionar un dispositivo de corte mediante el
cual se pueda cortar el filamento en un lugar que, en la direccion del flujo de material, esté delante del extremo caliente. Si
es necesario, se puede interponer adicionalmente una guia de filamento entre el dispositivo de accionamiento de filamento
y el extremo caliente. En el extremo caliente se encuentra un elemento de calentamiento que calienta el filamento hasta la
temperatura de fusion y deposita dicho filamento sobre la cama de impresién a través de una boquilla de salida.

La secuencia y el principio de funcionamiento de dichos componentes pueden ser diferentes. También se puede prescindir
del dispositivo de corte cuando no se usa ningun refuerzo de fibras sin fin.

Actualmente la barra de perfil se puede transportar mediante dos cintas. Un rodillo de accionamiento del mecanismo de
cinta esta configurado preferiblemente como el rotor de un motor de rotor externo, de modo que no es necesaria una caja
de cambios para accionar la cinta. Los rodillos pueden presentar ademas una ranura dispuesta de forma especialmente
centrada y/o que corresponde a la seccion transversal de la barra de perfil (reforzada).

El mecanismo de correa también se puede colocar sobre un soporte de anillo giratorio. De este modo, se puede producir
un giro de la barra de perfil, con lo que, gracias a la compensacién de longitud de fibra, la barra de perfil se puede colocar
mejor en las curvas.

Los conceptos descritos en el presente documento se relacionan con el campo de la impresién 3D. La atencién se centra
especialmente en diferentes tipos de impresion 3D, tal como la fabricacion con filamentos fundidos (FFF), la fabricacion
por capas aditivas (ALM) o la sinterizacion selectiva por laser (SLS). Los conceptos descritos en el presente documento se
centran en particular en aumentar la tasa de deposicién o la tasa de posicionamiento, respectivamente, en el proceso de
impresién utilizando materiales reforzados y no reforzados. Esto puede referirse especialmente también a los llamados
refuerzos de fibras sin fin, en los que la longitud de la fibra corresponde sustancialmente a la extensién del producto
semiacabado a procesar o al componente fabricado a partir del mismo, respectivamente. Las medidas que se analizan en
el presente documento son especialmente adecuadas para las medidas de la solicitud de patente alemana DE 10 2019
108 123 A1 no publicada anteriormente.

Se explicaran con mas detalle ejemplos de realizaciéon mediante los dibujos esquematicos adjuntos en los que:

la figura 1 muestra una realizacion de ejemplo de una maquina de fabricacion aditiva;
la figura 2 muestra una realizacion de ejemplo de un cabezal de herramienta;

la figura 3y la figura 4 muestran otra realizacién de ejemplo de un cabezal de herramienta;

la figura 5 muestra otra realizacién de ejemplo de un cabezal de herramienta; y

la figura 6 muestra un ejemplo de realizacién de rodillos transportadores.

Se hace referencia a la figura 1, que muestra esquematicamente una realizacién de ejemplo de una maquina de fabricacion
aditiva 10. La maquina de fabricacién aditiva 10 tiene un cabezal de herramienta 12 que esta dispuesto de manera que
pueda moverse con respecto a una cama de impresién 14. El movimiento relativo entre el cabezal de herramienta 12 y la
cama de impresién 14 puede dar como resultado en el presente documento tanto un movimiento del cabezal de
herramienta como un movimiento de la cama de impresion.

El cabezal de herramienta 12 esta configurado, por medio de un dispositivo de transporte 24, para transportar un producto
semiacabado 16 que esta compuesto de un material de fabricacién y tiene un eje longitudinal de producto semiacabado,
por ejemplo una barra de perfil 18 que tiene un eje longitudinal de barra de perfil, desde una porcién de entrada 20 a una
porcién de salida 22.

La porcion de entrada 20 esta configurada para recibir la barra de perfil 18 y para alimentar esta Ultima al dispositivo de
transporte 24. El dispositivo de transporte 24, mediante comandos de control, transporta la barra de perfil 18 a la porcién
de salida 22 donde la barra de perfil 18 por medio de una instalacién de calentamiento 23 se calienta hasta fundirse, y
luego se deposita sobre la cama de impresion 14 o sobre una capa de componente 26 ya existente mediante una boquilla
de salida 25, para luego formar una capa de componente 28 adicional y formar sucesivamente el componente 30 deseado.

Se hace referencia en particular a la figura 2, que ilustra con mas detalle el cabezal de herramienta 12 o el dispositivo de
transporte 24, respectivamente.
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El dispositivo de transporte 24 tiene un mecanismo de transporte longitudinal 32. El mecanismo de transporte longitudinal
32 esta configurado para transportar la barra de perfil 18 a lo largo de una direccién de transporte F desde la porcién de
entrada 20 hasta la porcién de salida 22.

El mecanismo de transporte longitudinal 32 para transportar la barra de perfil 18 comprende al menos un medio de
transporte 34 que se extiende paralelo a la direccién de transporte F. El medio de transporte 34 esta configurado, por
ejemplo, como una cinta transportadora o0 como una cinta de transportador 36. El medio de transporte 34 esta previsto en
particular como un medio de transporte 34 que gira de forma continua.

El mecanismo de transporte longitudinal 32 comprende al menos un rodillo de accionamiento 38 que se acopla al medio
de transporte 34 para accionar a este Ultimo. Ademas del al menos un rodillo de accionamiento 38, el mecanismo de
transporte longitudinal 32 comprende al menos un rodillo de desviacion 40 que desvia el medio de transporte 34 de nuevo
hacia el rodillo de accionamiento 38. El rodillo de desviacion 40 puede configurarse ademas como rodillo de accionamiento
38.

El rodillo de accionamiento 38 y el rodillo de desviacién 40 estan dispuestos en el mecanismo de transporte longitudinal 32
de forma que estén separados entre si en la direccién de transporte F.

El mecanismo de transporte longitudinal 32 puede tener ademas un dispositivo tensor 42 que mantiene el medio de
transporte 34 bajo tension. El dispositivo tensor 42, gracias a una distancia ajustable del rodillo de accionamiento 38
respecto del rodillo de desviacion 40, puede tensar por un lado el medio de transporte 34. Alternativa o adicionalmente, el
dispositivo tensor 42 puede presentar al menos un rodillo tensor que efectlia el tensado del medio de transporte 34 en €l
lado alejado de la barra de perfil 18.

El dispositivo de transporte 24 puede comprender ademas un mecanismo giratorio 44. El mecanismo giratorio 44 esta
configurado para girar la barra de perfil 18 alrededor del eje longitudinal de barra de perfil de esta Ultima, de manera que la
fuerza se transmite a la barra de perfil 18 a través del medio de transporte 34.

El mecanismo giratorio 44 tiene un actuador de accionamiento giratorio 46, por ejemplo un motor. La potencia de
accionamiento del actuador de accionamiento giratorio 46 se transmite a un plato giratorio 50 por medio de una caja de
cambios de accionamiento giratorio 48.

El mecanismo de transporte longitudinal 32 se apoya preferiblemente sobre el plato giratorio 50. El rodillo de accionamiento
38 y/o el rodillo de desviacion 40 estan dispuestos en particular en el plato giratorio 50.

El mecanismo giratorio 44 puede presentar ademas otro plato giratorio 52 que en la direccion de transporte F esta
distanciado del plato giratorio 50 y en el que estan dispuestos asimismo un rodillo de accionamiento 38 y/o un rodillo de
desviacion 40.

La porcion de entrada 20 esta dispuesta ademas en el plato giratorio 50, mientras que la porcién de salida 22 puede estar
dispuesta en el plato giratorio 52 adicional.

Como se puede ver en particular en la figura 2, el mecanismo de transporte longitudinal 32 comprende preferiblemente un
primer medio de transporte 54 y un segundo medio de transporte 56. El primer medio de transporte 54 comprende una
primera porcién de transporte 58, y el segundo medio de transporte 56 comprende una segunda porcién de transporte 60.
La primera porcion de transporte 58 y la segunda porcién de transporte 60 estan dispuestas una frente a la otra y definen
conjuntamente un conducto de transporte 62 en el que se puede recibir la barra de perfil 18 para su transporte. Cada
porcién de transporte 58, 60 se proporciona preferiblemente en una linea de carga 64 del medio de transporte 34.

El modo de funcionamiento del dispositivo de transporte 24 se explicara con mas detalle mediante la figura 2.

En primer lugar, la barra de perfil 18 se inserta en la porcién de entrada 20. A continuacién, la barra de perfil 18 se acopla
preferiblemente a un par de rodillos transportadores 66, como por ejemplo el rodillo de accionamiento 36 y/o el rodillo de
desviacién 40, y se introduce en el conducto de transporte 62. El medio de transporte 34 puede abrazar la cara
circunferencial de la barra de perfil y asi acoplar una gran parte de la cara circunferencial de la barra de perfil. El medio de
transporte 34 transporta la barra de perfil en direccién hacia la porcién de salida 22. En la proximidad de la porcién de
salida 22, la barra de perfil 18 pasa por un segundo par de rodillos transportadores 66, por ejemplo un rodillo de
accionamiento 38 y/o un rodillo de desviacion 40, y después entra en la porcién de salida 22 a través del plato giratorio 52
adicional.

En la porcion de salida 22, la barra de perfil 18 es fundida por la instalacién de calentamiento 23 y es expulsada por medio
de la boquilla de salida 25 en direccion hacia la cama de impresion 14.

La barra de perfil 18 queda asi acoplada a cada porcién de transporte 58, 60 a lo largo de todo el canal de transporte 62.
Cada porcién de transporte 58, 60 se extiende correspondientemente desde el rodillo de transporte 66 en el plato giratorio
50 hasta el rodillo de transporte 66 en el plato giratorio 52 adicional.
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Gracias a la conexion de transmision de fuerza entre el medio de transporte 34 y la barra de perfil 18, el par se puede
transmitir a la barra de perfil 18 activando el mecanismo giratorio 44 de manera que dicha barra de perfil 18 se puede girar
alrededor del eje longitudinal de barra de perfil de esta Ultima.

Se hace referencia a la figura 6, que muestra una seccién transversal a lo largo de la linea VI-VI de la figura 2. Como se
puede ver en la figura 6, los rodillos transportadores 66 estan configurados como rodillos perfilados 68. Cada rodillo
perfilado 68 comprende una ranura de perfil 70 que esta adaptada a la forma de la seccion transversal de la barra de perfil
18. La barra de perfil 18 en el presente ejemplo tiene una seccién transversal circular, de modo que la ranura de perfil 70
tiene una forma semicircular. Sin embargo, también son posibles otras formas de seccion transversal de la barra de perfil,
por ejemplo eliptica, rectangular o cuadrada. La ranura de perfil 70 tiene en este caso la forma complementaria
correspondiente que esta adaptada a la seccion transversal de la barra de perfil 18.

Se hace referencia a las figuras 3 a 5, que muestran otras realizaciones de ejemplo del cabezal de herramienta 12. Cada
cabezal de herramienta 12 se describe solo en la medida en que dicho cabezal de herramienta 12 difiere del cabezal de
herramienta 12 de la figura 2. El dispositivo de transporte 24 comprende un dispositivo de presién de contacto 72 que esta
configurado para empujar el medio de transporte 34 contra la barra de perfil 18.

Como se ilustra con mas detalle en las figuras 3 y 4, el dispositivo de presién de contacto 72 puede tener una camara de
fluido 74 que puede deformarse mediante una presion de fluido. La camara de fluido 74 en estado no alimentado (figura 3)
se libera del medio de transporte, de manera que resulta una configuracion como la del cabezal de herramienta 12 de la
figura 2. Para mejorar la transmisioén de fuerza desde el medio de transporte 34 a la barra de perfil 18, la camara de fluido
74 puede ser alimentada con una presion de fluido (figura 4) tal que la camara de fluido 74 empuje el medio de transporte
34 contra la barra de perfil. La camara de fluido 74 esta configurada preferiblemente como un cojin de fluido deformable
75.

Alternativa o adicionalmente, el dispositivo de presion de contacto 72 puede presentar una pluralidad de rodillos de presién
de contacto 76 que, mediante un elemento elastico 78, por ejemplo un resorte 80, impulsan el medio de transporte 34 en
direccién hacia la barra de perfil 18, tal como se ilustra con mas detalle en la figura 5.

Mediante las medidas descritas anteriormente se especifica un dispositivo de transporte mediante el cual se puede
aumentar la tasa de impresién 3D y mejorar la fiabilidad del transporte de un producto semiacabado que se va a procesar
en una magquina de fabricacién aditiva. El dispositivo de transporte comprende un mecanismo de transporte longitudinal
que transporta el producto semiacabado a lo largo de una direccién de transporte, de manera que un medio de transporte
que gira preferiblemente de forma continua, por ejemplo una cinta transportadora o una cinta de transportador, acopla el
producto semiacabado de manera ajustada por fuerza y/o por forma.

Lista de signos de referencia:

10 maquina de fabricacién aditiva
12 cabezal de herramienta

14 cama de impresion

16 producto semiacabado

18 barra de perfil

20 porcion de entrada

22 porcién de salida

23 instalacién de calentamiento
24 dispositivo de transporte

25 boquilla de salida

26 capa de componente

28 capa de componente adicional
30 componente

32 mecanismo de transporte longitudinal
34 medio de transporte

36 cinta transportadora
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rodillo de accionamiento

rodillo de desviacion

dispositivo tensor

mecanismo giratorio

actuador de accionamiento giratorio
caja de cambios de de accionamiento giratorio
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REIVINDICACIONES

1. Un dispositivo de transporte (24) para una maquina de fabricacion aditiva (10), en el que el dispositivo de transporte (24)
esta configurado para transportar un producto semiacabado (16) que esta compuesto de un material de fabricacion que se
va a procesar mediante la maquina de fabricacién aditiva (10) y tiene un eje longitudinal de producto semiacabado, en el
que el dispositivo de transporte (24) comprende un mecanismo de transporte longitudinal (32) que esta configurado para
transportar el producto semiacabado (16) a lo largo de una direccion de transporte paralela al eje longitudinal del producto
semiacabado, en el que el mecanismo de transporte longitudinal (32) tiene al menos un medio de transporte (34, 54, 56)
en funcionamiento que se extiende a lo largo de la direccién de transporte y que tiene una seccion de transporte (58, 60)
que esta configurada para acoplar una porcién del producto semiacabado (16) de tal manera que el producto semiacabado
(16) pueda moverse en la direccién de transporte, en el que el dispositivo de transporte longitudinal (32) tiene un dispositivo
de presion de contacto (72) que esta configurado para empujar el medio de transporte (34, 54, 56) contra el producto
semiacabado (16) de manera que mueva el producto semiacabado (16) caracterizado por que

el dispositivo de presion de contacto (72) presenta una camara de fluido (74) que puede ser alimentada con una presién
de fluido, estando configurada la camara de fluido (74) que puede ser deformada por la presién de fluido y que en un estado
alimentado estd configurada para empujar el medio de transporte (34, 54, 56) en la direccidon hacia el producto
semiacabado (16) de manera que mueva el producto semiacabado (16}, y en particular en un estado no alimentado para
no ejercer sobre el medio de transporte (34, 54, 56) una fuerza que sea suficiente para mover el producto semiacabado
(16).

2. El dispositivo de transporte (24) segin la reivindicacion 1, en el que el medio de transporte (34, 54, 56) en funcionamiento
€s una correa transportadora o una cinta transportadora (36).

3. El dispositivo de transporte (24) segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que la porcién de transporte
(58, 60) esta dispuesta sobre una linea de carga (64) del medio de transporte (34, 54, 56) en funcionamiento.

4. El dispositivo de transporte (24) segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el mecanismo de
transporte longitudinal (32) tiene un rodillo de desviacién (40) que desvia el medio de transporte (34, 54, 56).

5. El dispositivo de transporte (24) segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el mecanismo de
transporte longitudinal (32) tiene un rodillo de accionamiento (38) que se acopla al medio de transporte (34, 54, 56) para
accionar el medio de transporte (34, 54, 56).

6. El dispositivo de transporte (24) segin cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el mecanismo de
transporte longitudinal (32) tiene un dispositivo tensor (42) que mantiene el medio de transporte (34, 54, 56) bajo tensién.

7. El dispositivo de transporte (24) segln cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el medio de transporte
(34, 54, 56) esta configurado de tal manera que el medio de transporte (34, 54, 56) al empujar el producto semiacabado
(16) se adhiere al producto semiacabado (16} y en cualquier caso abarca parcialmente, particularmente se acopla en
cualquier caso en una extension de una quinta parte, mas particularmente en cualquier caso en una extension de una
tercera parte, de la superficie circunferencial del producto semiacabado.

8. El dispositivo de transporte (24) segun cualquiera de las reivindicaciones 4 a 7, en el que el rodillo de desviacion (40)
y/o el rodillo de accionamiento (38) y/o el rodillo de presién de contacto (76) presentan una caracteristica perfilada que se
corresponde con el contorno del producto semiacabado.

9. El dispositivo de transporte (24) segin cualquiera de las reivindicaciones anteriores, que comprende un primer medio
de transporte (54) en funcionamiento y un segundo medio de transporte (56) en funcionamiento que definen conjuntamente
un conducto de transporte (62) a través del cual el producto semiacabado (16), en virtud del movimiento del medio de
transporte (34, 54, 56), puede ser transportado en la direccion de transporte.

10. El dispositivo de transporte (24} segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, que comprende un mecanismo
giratorio (44) que, para accionar el mecanismo de transporte longitudinal (32), esta configurado de tal manera que el
producto semiacabado (16) puede girar alrededor de su eje longitudinal.

11. El dispositivo de transporte (24) segun la reivindicacion 10, en el que el mecanismo giratorio (44) presenta al menos un
plato giratorio (50) accionable y sobre el que se apoya el mecanismo de transporte longitudinal (32), de manera que el
mecanismo de transporte longitudinal (32) realiza un movimiento giratorio al accionar el plato giratorio (50).

12. El dispositivo de transporte (24) segun la reivindicacién 10 u 11, en el que el mecanismo giratorio (44), en particular el
plato giratorio (50), presenta una abertura de entrada para el producto semiacabado (16) con el fin de alimentar el producto
semiacabado (16) al medio de transporte (34, 54, 56).

13. Un cabezal de herramienta (12) para su montaje y uso en una maquina de fabricacién aditiva (10}, en el que el cabezal
de herramienta (12) comprende una porcién de entrada (20) para un producto semiacabado (16), que esta compuesto de
un material de fabricacién que se va a procesar mediante la maquina de fabricacion aditiva (10) y que tiene un eje
longitudinal de producto semiacabado, una porciéon de salida (22), que esta configurada para depositar material de
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fabricacion fundido sobre una cama de impresion para fabricar un componente (30), asi como un dispositivo de transporte
(24) segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores que esta configurado para transportar el producto semiacabado
(16) desde la porcién de entrada (20) a la porcién de salida (22) y para sujetar dicho producto semiacabado (16) sobre el
cabezal de herramienta (12).

14. Una maquina de fabricacion aditiva (10) configurada para llevar a cabo un método de modelado por deposicion fundida
para fabricar un componente (30), en particular para una aeronave, en donde la maquina de fabricacién esta configurada
para procesar material de fabricacién adaptado para formar barras de perfil (18), en donde la maquina de fabricacion
comprende un dispositivo de transporte (24) como se reivindica en cualquiera de las reivindicaciones 1 a 12 para transportar
el producto semiacabado (16) y/o un cabezal de herramienta (12) como se reivindica en la reivindicacion 13 para procesar
el producto semiacabado (16).
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Fig. 2
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Fig. 5
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Fig. 6
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