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« Definicidon

> La Deposicion Directa de Energia o Laser
Metal Deposition (LMD), es un proceso que
utiliza un rayo laser o haz de electrones
alimentado por polvo o hilo de metal, para

formar una masa fundida aplicada sobre un
substrato base.

> E|l polvo se funde formando una deposicion,
gue es la fusion unida al substrato, creando Ia
geometria requerida, la cual se construye
capa por capa.

> Tanto el laser y la boquilla de material se
manipulan usando un sistema de portico o
un brazo robodtico a 4 o 5 ejes.

> El proceso puede ser usado con polimeros,
ceramica, pero tipicamente es usado con
metales, en forma de polvo o cable.

> E|l proceso se caracteriza por ser muy
exacto y estar basado en una deposicion
automatizada de una capa de material con un
grosor que varia entre 0.1mm vy varios
centimetros.
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« Esgquema de equipamiento & Caracteristicas del proceso

ESQUEMA DE EQUIPAMIENTO CARACTERISTICAS

e Recubrimientos entre 0,1 mm y varios mm de

altura.
Motion control  Nogzle e Union metalurgica entre el recubrimiento y pieza.
system e Material de aporte en polvo, arrastrado mediante gas
@ \ inerte.
- Laser system e Gran variedad de materiales de aporte (metdlicos,
carburos, antidesgaste, anticorrosion).
Vertical motion e Rapido calentamiento y enfriamiento.
stage * Procesamiento de practicamente todas las aleaciones
metalicas.
Focusing optics e Tratamiento de piezas o zonas de geometria compleja.

e La combinacidn de los parametros del [aser con el
movimiento tridimensional del haz, permite realizar los
aportes de material siguiendo la geometria de la pieza o
X-Y motion control | 20N@ concreta de la misma.

stages e Sistema de CAD-CAM generador de trayectorias,
Deposition permitiendo que el aporte se realice de forma
automatizada.
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« Sistemas de alimentacion & Materiales

TIPOS DE SISTEMAS DE ALIMENTACION MATERIALES

> Polvos de aleaciones para
revestimientos
- Stellite 6
- Stellite 12
j —Beam - Triballoy T800

‘ Lateral
y injection
nozzle

Lens

o Deposited

material

> Polvos con base Niquel

- Inconel® 625
- Inconel® 718
Meltpool - Hastalloy® C276
' - Wall Colmonoy 88
| / shroug N L . e
I /) = o \ [ > Polvos con base Zcero

: , - 316 Acero Inox.
Radially

o V\l\ | | | y i B /-\ ~
f/ sgrgw:érrlc o \! ."‘"‘i )y © 4140 Acero B
injection Coaxial Conical , - Acero martensitico
v nozzles powder - nozzle Cooling
stream system

- ) - > Polvos acero herramientas
o ’ -REX 20

Fuente: Sulzer Ltd

> Polvos de Titanio
- CP Titanio
- Titanio 6al-4v

> Mezcla de composiciones

- Spherotene® puede ser
mezclado junto a otros polvos
de aleaciones para conseguir las
especificaciones del cliente.

Morfologia tipica de polvo
atomizado por gas

Fuente: Oerlikon
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« Aplicaciones y sectores de aplicacion

APLICACIONES

SECTORES DE APLICACION

> Reparacion de piezas de alto valor afladido
(errores en cotas de fabricacidn, desperfectos
producidos en servicio, cambios de plano en
prototipos, etc.).

> Aumento de vida en servicio de piezas
mediante recubrimiento de materiales de altas
prestaciones (resistentes a desgaste, corrosion,
temperatura etc.).

> Posibilidad de utilizacion de materiales mas
baratos reforzados superficialmente (utillajes de
acero de baja aleacion reforzados
superficialmente con aceros de herramientas o
aceros rapidos).

> Fabricacion de prototipos de geometrias no
muy complejas.

> Industria

> Aeronadutico

> Generacion de energia

> Qil and gas exploracion y extraccion
> Procesos petroquimicos

> Mineria

Reparacion de palas

Recubrimiento anticorrosivo

Fuente: DW/F. Schmidt Fuente: Oerlikon
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« Ofras aplicaciones asociadas

> Aprovechado la tecnologia y los equipamientos necesarios para el desarrollo de la fabricacién aditiva
por Deposicidon de Energia Dirigida, puede enfocarse y diversificar en distintos servicios:

OTRAS APLICACIONES

> Corte por laser: Corte térmico que utiliza fundicion o vaporizacién altamente localizada para
cortar el metal con el calor de un haz de laser, generalmente con la asistencia de un gas de alta
presion. Con el proceso de rayo laser pueden cortarse materiales metdlicos y no metalicos.

> Soldadura con laser: Proceso de soldadura por fusion que utiliza la energia aportada por un
haz laser para fundir y recristalizar el material o los materiales a unir, produciéndose la unién entre
los elementos. En la soldadura laser cominmente no existe aportacion de ningun material
externo. De normal la soldadura |aser se efectla bajo la accidon de un gas protector, que suelen ser
helio o argdn.

> Temple por laser: Endurecimiento superficial en zonas determinadas de la pieza, mediante un
barrido del laser, ajustando velocidad, temperatura y potencia del mismo, obteniendo una minima
deformacion del material. Permite mecanizar "en blando" a cota final, y posteriormente templar
por laser.

> Marcado y grabacidn por laser: La superficie del material se funde y evapora con un haz de
laser eliminando el material. La depresidon que se produce en la superficie es el grabado




N Lehiakorra

a
>
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« Ventagjas y desventajas de la fabricacion aditiva

Ventajas

Desventajas

> Gran cantidad de materiales — La F.A. por
deposicidon de energia dirigida es un proceso de
los mas maduros dentro de las F.A., por lo que
existe un desarrollo e investigacion avanzada en
cuanto a materiales aplicables.

> Gran calidad en la operacién — Se da un aporte
muy bajo de calor sobre la pieza base, con casi
nula deformacién y nula corrosién del mismo. El
aporte es de alta densidad y minima porosidad.

> Espesores variables — Comparado con otros
procesos de F.A., en este caso la aplicacion puede
se de entorno a 0,03 mm hasta pocos centimetros.

> Piezas existentes — Puede aplicarse sobre piezas
existentes para conseguir recubrimientos o
realizar reparaciones.

> Ratios de produccién— En comparacion con otros
procesos productivos de F.A. se consigue un ratio
alto, de 3-10 mm?3/s.

> Limitacion productiva — La F.A. por Deposicidn
de Energia Dirigida sufre limitaciones de
produccion asociadas a la capacidad de
maniobrabilidad de los ejes de trabajo.

> Complejidad de geometria — Sufre una
deficiencia relacionada con la capacidad de
reproducir cualquier geometria.

> Proceso de fabricacion — Es necesario dar un
acabado superficial y perfeccionar las
dimensiones, tras la fase de fabricacion aditiva,
ademas la rugosidad superficial es mayor que en
otros procesos de F.A., obteniendo un valor de
60 - 100 um.




