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OBJETIVOS:

1) Comparar mediante ensayo el comportamiento de productos de
acero inox. fabricados de forma convencional y aditiva.

2) Comparar las principales tecnologias de fabricacion aditiva.

3) Prediccion del comportamiento de un producto fabricado por
metodo convencional mediante ensayo del producto fabricado de

forma aditiva.
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« INTRODUCCION A LA TECNOLOGIA ADITIVA:

— Las tecnologias aditivas permiten fabricar piezas directamente a partir de un
fichero 3D (STL) afladiendo material capa a capa selectivamente sin necesidad
de utillaje.

Producto polimérico
Producto metalico

— En este proyecto se han realizado dos estudios:

— Se han comparado las principales tecnologias aditivas
en metal. Fusién selectiva por Laser.

Laser Cusing (AIMME) MTT (LORTEK) EOS (PRODINTEC)
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* PARTICIPANTES:

— AIDO: Instituto Tecnolégico de Optica, Color e Imagen:
 Digitalizacion 3D de las piezas.
» Pulido Laser.

— AIMME: Instituto Tecnoldgico Metalmecanico:
« Coordinador del hito 1.2.
» Seleccion casos de estudio.
« Fabricacion aditiva en acero inox. 316L (Laser Cusing).
» Andlisis resultados.

— LORTEK: Centro de Investigacion en Tecnologias de Union.
« Fabricacion aditiva en acero inox. 316L (SLM).

— PRODINTEC: Centro Tecnologico para el Diseiio y la
Produccion Industrial de Asturias.

« Fabricacion aditiva en acero inox. 316L (DMLS).

— UDG: Universidad de Gerona.

» Realizacion ensayos
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1y 2. Seleccion y obtencion casos de estudio AIMME

3. Digitalizacion 3D AIDO B :
Laser Cusing AIMME

4. Fabricacién aditiva # gl SLM LORTEK

DMLS PRODINTEC
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6. Ensayos UDG =) - FloerQi%r:SMn

@ Corrosion

7. Analisis resultados AIMME
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- TAREAS 1y 2. SELECCION Y OBTENCION 2
DE CASOS DE ESTUDIO:

©

— Criterios de seleccidon productos

1) Acero inoxidable.

2) Ensayo sencillo que corresponde
con funcionamiento del producto.

3) Tamafo reducido.

ENSAYO

4) Fabricabilidad. Las piezas son COMPRESIGN
fabricadas de forma comparativa
con la misma orientacion y soportes
minimos

80X18X1,9 mm 46X25X36 mm (espesor=1,8mm)
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- TAREA 3. DIGITALIZACION PRODUCTOS

U

— PLANIFICACION FAB. ADIT.
U Orientacion de las piezas
U Adicion de soportes

— Se fabrica cada pieza con unatecnologia.
O AIMME Laser Cusing Acero inox 316L
O LORTEK SLM Acero inox 316L
0 PRODINTEC DMLS Acero inox 304
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- TAREA 5. ACABADOS

o Lacorrosion depende de la
rugosidad superficial.

o ACABADOS.
= Acabado al salir de maquina
» Acabado arenado
» Acabado Pulido Laser (AIDO)
» Acabado Pulido

o Acabado Pulido Laser
= Refusion superficial Laser
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OBJETIVO: Conocer laresistencia a
corrosion con 4 distintos acabados
para productos acero inoxidable.

@

ACABADO DE MAQUINA REFUSION LASER (AIDO)

SLM
(LORTEK)

V

W
[ DMLS
(PRODINTEC)

3

oo
(AIMME)
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« TAREA 6. ENSAYOS

1.- ENSAYO TRACCION

g2 3 2

Convencional Laser Cusing

Convencional Laser Cusing ENSAYO TRACCION MOSQUETON :;aL;jrcL:irg
DLS
— Convencicnal
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Desplazamiento [mm]

Los productos fabricados por tecnologia aditiva se comportan de forma
similar y soportan mayores cargas que el producto convencional
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2.- ENSAYO FLEXION

Laser Cu Convencional

. LaserCusing
ENSAYO FLEXION ESCUADRA  —:uw
DMLS
12 Convencional
1 -
'g 0.8 -
E 0.6

0,4 i"‘d:ﬂf/:
D T T T T T T T T T T

0o 0,873 2 3 3 4 5 B 7 8 9 10 10 11 12 13
Desplazamiento [mm]

Los productos fabricados por tecnologia aditiva se comportan de forma
similar y soportan mayores cargas que el producto convencional




e
' 4 b
F RN\
L | »

r
- N F

AIMME m
INSTITUTO TECNOLOGICO

M ETALMECANICO Asociacion Espanola de Rapid Manufacturing

-y

- TAREA 6. ENSAYOS

3.- ENSAYO COMPRESION

Nk ~ » 3 MR, e - < \ S ~
Laser Cusing SLM Convencional
Lasercusing
SOPORTE RUEDA CON EJE ——sLM
DMLS
14 Convenclional
12
10 T

= Y -
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E 77\
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Fuerza[KN]

Convencional

D 1 | T T T T T T T T T T T T
0,0 0,5 1.0 1,5 2.0 2.5 3.0 3,5 4.0 4.5 5,0 55 &, 0 2,5 7.0
Desplazamiento [mm]

Los productos fabricados por tecnologia aditiva se comportan de forma
similar y soportan mayores cargas que el producto convencional




AIMME m
INSTITUTO TECNOLOGICO

METALMECANICO

TRIALPRO 2

« TAREA 6. ENSAYOS
4.- ENSAYO FLEXION

Convencional Laser Cusing

Asociacion Espafnola de Rapid Manufacturing

ENSAYO MOSQUETON PEQUENO

1,6
1,4
_ 1,2
g 1
E 0,8 e e
E 0,6 s : __f',—’l;aﬁ;i-n—g
0,4 /:'"'#_ — sV
SLM 0,2 : -f/ DrALS
0 -~ Convencional
0,0 1,3 2,5 3,8 50 6,3 7.5 8,8 10,0

Desplazamiento [mm]

Los productos fabricados por tecnologia aditiva se comportan de
forma similar
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5.- ENSAYO CORROSION

Cabina niebla salina

Pérdidade peso [%]

0,0500 -

Duracion 240 horas / 10 dias

0,0000 -

-0,0500 -

0,2500 -

0,2000 -

0,1500 -

0,1000

TECNOL. |
ADITIVAS 1.Maquina

ACABADOS
2.Arenado | 3.Pulido laser

4.Pulido

Laser
Cusing

SLM

DMLS

Convencional

Pérdida de peso por tecnologia y acabado superficial # LiserCusing
m SLV
¢ A DMLS
——CONVENCIONAL
A
A A
o ' b ' =t ' o
De maguina. Arenado Pulido Laser. Pulido espejo.

Los productos fabricados por tecnologia aditiva se comportan de
forma similar cuando el acabado superficial es bueno
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CONCLUSIONES

Los productos fabricados por tecnologias aditivas en metal
ofrecen las mismas 0 mayores prestaciones mecanicas que los
mismos productos fabricados con procesos convencionales.

La resistencia a corrosion de los productos fabricados por
tecnologias aditivas es similar para un mismo nivel de acabado
superficial.




