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« Introduzione all’ Additive Manufacturing alle ed alle sue
varie declinazioni

» Analisi dei fattori che influenzano il comportamento a fatica
dei componenti ottenuti con tali tecnologie

« Confronto del comportamento a fatica di componenti
ottenuti con tecnologie tradizionali e con additive
manufacturing
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INDUSTRIALE

Il processo di Additive Manufacturing, € una tecnologia di produzione che costruisce oggetti tridimensionali
layer dopo layer, partendo da un modello digitale tridimensionale.

TECNOLOGIE

Additive
Manufacturing
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Deposition
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Leghe di utilizzo piu frequente per le varie tecnologie di Additive Manufacturing

Selective
Laser Melting

* Acciaio Maraging
* Leghe di Titanio: Ti6AI4V

* Leghe di Alluminio:
AISi10Mg

* Leghe a base di Rame
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Electron
Beam Melting

* Leghe di Titanio: Ti6AI4V

* Leghe di Nichel:
Inconel718

* Acciaio Inossidabile 316L

* Leghe di Cobalto-Cromo:
CoCrMo

& Elcwod Heam columng
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Directed Metal
Deposition

* Superleghe a base di
Nichel

* Leghe di Titanio

* Acciai Inossidabili

Laser beam
Metnl powder
& ' Shielding gas

Deposited layer — 1 DED direction

Melt pool
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| fattori che influenzano le proprieta dei componenti ottenuti con Additive manufacturing sono:

Velocita di Scansione & = "«

o Parametri di Processa - Microstruttura e difetti R

Potenza del Laser - ..
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e Direzioni di Stampa - Microstruttura e difetti ]
Orizzontale —o || ai pian .
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| fattori che influenzano le proprieta dei componenti ottenuti con Additive manufacturing sono:

Volume [mm?]
0.00062
0.00056
0.00050
10.00044

|0.00037
|u 00031

e Trattamenti Termici - Microstruttura e difetti—— HIP — Riduzione delle
Tensioni Residue oo

0.00013

0.00007
0.00000

[e——. ]

Riduzione Scalini -~

A/

e Rugosita Superficiale - Condizioni di superficie

Riduzione Concentrazioni di
Tensione
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DIFETTI
Vaporizzazione di Finitura Superficiale Porosita Cricche
elementi in lega

* Si verifica a causa di * Effetto a gradini * Bolle di gas intrappolate ° Con§eguen.za di porosita e
elevate temperature di e Linee di strato nel processo di grad.lente di temperatura
fusione. Per evitarlo e Schizzi di materiale solidificazione chg |.n.duc_e templ di _
spesso si introducono gas * Discontinuita nel reticolo solidificazione differenti e
inerti. stati di tensione residui




(J e owartivento  CONFRONTO TRA PROVINI IN ALSITOMG OTTENUTI PER AM E IN AL6061 OTTENUTI PER METODI
M iz rrapiziona

Comportamento
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Todd M. Moner, Michael J. Long, (2015), “Mechanical behavior of additive manufactured, powder bed laser fused materials
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VANTAGGI E SVANTAGGI

Selective
Laser Melting

Vantaqgai

Alta precisione,
Diversificazione dei materiali e
delle geometrie e risparmio del
materiale

Svantagqi

Costo iniziale elevato,
Complessita di processo e
Finitura superficiale irregolare

Electron
Beam Melting

Vantagqi

Diversificazione dei materiali e
delle geometrie, costi di
produzione ridotti e Alta
velocita di produzione

Svantagai

Costo iniziale elevato,
Complessita di processo,
Finitura superficiale irregolare
e Limitazione Dimensionale

Dalla ricerca per la stesura ti tale relazione per le tecnologie trattate sono giunto alle seguenti conclusioni

Directed Metal
Deposition

Vantaqgai

Velocita di Produzione,
Diversificazione dei materiali e
delle geometrie e risparmio del
materiale

Svantagqi

Costo iniziale elevato,
Complessita di processo e
Finitura superficiale irregolare
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