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SELECTIVE LASER MELTING

• 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 densità di potenza per fondere ed unire polveri metalliche distribuite su un «letto di polvere»;
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CAMPIONI E PARAMETRI

Sample Laser Power [W]
Scanning Speed 

(mm/s)

1 120 700

2 120 800

3 120 900

4 130 700

5 130 800

6 130 900

7 140 700

8 140 800

9 140 900

10r 130 800
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IA SERIE: MICROGRAFIE

1

Cracks

Pores

7

120W 700mm/s 140W 700mm/s
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IA SERIE: MICROGRAFIE

Mixing area
1 3

120W 700mm/s 120W 900mm/s
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IA SERIE: ANALISI EDS

0

10

20

30

40

50

60

70

80

90

100

0
4,
02

8,
04

12
,0
6

16
,0
8

20
,1

24
,1
2

28
,1
3

32
,1
5

36
,1
7

40
,1
9

44
,2
1

48
,2
3

52
,2
5

56
,2
7

60
,2
9

64
,3
1

68
,3
3

72
,3
5

76
,3
6

80
,3
8

84
,4

88
,4
2

92
,4
4

96
,4
6

10
0,
48

10
4,
5

10
8,
52

11
2,
54

11
6,
56

12
0,
58

12
4,
59

C
on

ce
nt

ra
tio

n
(w

t%
)

Distance (𝝁m) 

Line Scan Sample 1

SnL

CrK

Fek

CuK

0

10

20

30

40

50

60

70

80

90

100

0
20
,1

40
,1
9

60
,2
9

80
,3
8

10
0,
48

12
0,
58

14
0,
67

16
0,
77

18
0,
86

20
0,
96

22
1,
06

24
1,
15

26
1,
25

28
1,
34

30
1,
44

32
1,
54

34
1,
63

36
1,
73

38
1,
82

40
1,
92

42
2,
01

44
2,
11

46
2,
21

48
2,
3

50
2,
4

52
2,
49

54
2,
59

56
2,
69

58
2,
78

60
2,
88

62
2,
97

C
on

ce
nt

ra
tio

n
(w

t%
)

Distance (𝝁m)

Line Scan Sample 3

SnL

CrK

FeK

CuK



w
w
w
.d
ii.
un

ip
d.
it

Corso di Laurea in Ingegneria … 7

IA SERIE: MICRODUREZZE
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IIA SERIE: PARAMETRI

Sample Laser Power [W] Scanning Speed 

[mm/s]

11 90 700

12 90 800

13 90 900

14 100 700

15 100 800

16 100 900

17 110 700

18 110 800

19 110 900
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IIA SERIE: MICROGRAFIE

11 Lack of fusion pores

Microcracks

17

90W 700mm/s 110W 700mm/s
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IIA SERIE: MICROGRAFIE

19 1 3Mixing area

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

Remelting
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IIA SERIE: ANALISI EDS
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SERIE HIB: PARAMETRI

0.5mm transition Inconel718 

HIB 1

HIB 2

Bronzo

Inc718(ssH13)

H13

5 mm

0.5 mm Inc718 (ssH13)

5 mm

Bronzo

H13

5 mm

0.25 mm Inc718 (ssBr)

5 mm

0.25 mm Inc718 (ssH13)
Inc718
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SERIE HIB: MICROGRAFIE

HIB1 HIB2

Microcracks

Interfaccia Inc-Br

Interfaccia Inc-H13
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SERIE HIB: MICRODUREZZE
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PROVE MECCANICHE

Lo = 8 mm
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CONCLUSIONI

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

2. La velocità influisce in maniera diretta sull’estensione della zona dì rimescolamento;

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

4. La tecnica del remelting potrebbe essere una buona soluzione per la realizzazione di questi provini.
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Grazie per l’attenzione!


