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SLM fa parte dei processi di produzione additiva, fondati sulla realizzazione di componenti tridimensionali attraverso la
deposizione di materiale «strato per strato», partendo da un file CAD 3D;

 Sfrutta una sorgente laser ad alta densita di potenza per fondere ed unire polveri metalliche distribuite su un «letto di polverey;
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S ing Speed
Sample Laser Power [W] canming Spee
(mm/s)
1 120 700
2 120 800
| 3 120 900
5 mm CugySny, 4 130 700
! - 5 130 800
:0,5 mm transition Cug,Sn,
6 130 900
5mm H13
7 140 700
8 140 800
9 140 900
10r 130 800
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; ' Mixing area | s i

WD= 26 mm

ag 188 X EHT=25.98 kV Wh= 27 mn Mag 198 X
Width= 1.14 nn Detector= QBSD g 168un )—| Width= 1.14 nn Detector= QBSD g

120W | 700mm/s 120W | 900mm/s
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Line Scan Sample 3

Scan Sample 1
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Hardness 1-2-3 Hardness 4-5-6 Hardness 7-8-9
800 700 800
700 600 700
600 600
; ~ 500 ;
» 500 = @ 500
g 2 400 <
=4 () -
Potenza: B 400 5 5 0
= = %
© 300 [ 300 5 300
g S E
200 € 200 200
100 100 100
0 0
200 -100  -60 60 60 0 20 20 30 100 200 0 200 -100 -60 -60  -60 0 80 80 80 100 200
) ) -200 -100 -60 -60  -60 0 80 80 80 100 200
distance to the interface (um) distnce to the interface (um) distance to the inteface (um)
—=@=sample ]l ==@=sample2 ==@=sample3 =@=sample4 =@==sample5 =@=sample6 =@—sample7 ==®@=sample8 =®==sample9
Hardness 1-4-7 Hardness 2-5-8 Hardness 3-6-9
300 800 800
700 700 700
Z 600 2 600 > 600
2 500 # 500 g 500
PR c c c
Velocita: T 400 S 400 S 400
2 2 g
S 300 2 300 g 300
S K] S
€ 200 € 200 £ 50
100 100 100
0 0 o

-200 -100  -60 -60
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«=@=SAMPLE 1

«@=SAMPIE 4  ==@==SAMPLE 7
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Sample Laser Power [W] Scanning Speed
[mm/s]
11 90 700
12 90 800
13 90 900
5 mm CugeSn,,
14 100 700
50.5 mm transition Cug,Sn g
$ 15 100 800
5 mm H13 16 100 900
¥ 17 110 700
18 110 800
19 110 900
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Lack of fusion pores

-,

Microcracks
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19 ol Mixing area | 1

EHT=25.60 kV Wh= 20 mn Mag= 168 X } B K WD= 26 mm
100U p—y Width= 1.14 nn Detector= QBSD g 00 Width= 1.14 nm

EHT=25.88 KV WD= 27 mn Hag 188 X
108un  f—v—q Width= 1.14 nn Detector= QBSD g

100W 900mm/s 110W 700mm/s 110W 900mm/s

Remelting
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5 mm

HIB 1 0.5 mm Inc718 (ssH13)

R 5 mm
5 mm CugeSnyq
0.5mm transition Inconel718
5 mm H13
5 mm

HIB 2 0.25 mm Inc718 (ssBr)

0.25 mm Inc718 (ssH13)

5 mm
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Microcracks

Interfaccia Inc-Br

Interfaccia Inc-H13
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Hardness HIB1 HIB2

©
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microhardness HV
w Y
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o

-740 -540 -340 -240 -180 -120 -60 0 80 160 240 320 420 620
distance to the interface (um)
=@=H|B] =@=HIB2
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PROVE CANICHE

Lo=8 mm

carico (MPa)

w
o)
o

36

o

340

320

300

Carico massimo

1 3 9 14 17

campione

19

HIB1

HIB2
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1. La potenza influisce in maniera diretta sulle difettualita dell’interfaccia;

2. La velocita influisce in maniera diretta sull’estensione della zona di rimescolamento;

3. La qualita dei manufatti dipende sempre da una combinazione dei parametri di scansione;

4. Latecnica del remelting potrebbe essere una buona soluzione per la realizzazione di questi provini.
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Grazie per [ 'attenzione!
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