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Produccion y control de calidad de plezas
fabricadas por LaserCUSING®

en acero, titanio y aluminio para los sectores
aeronautica, medicina y competicion
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1. Hofmann Innovation Group AG HOEMANN

O

En Europa aprox. 500 empleados HOFMANN!
15.000 m2 de superficie de produccion T
Volumen de negocio 60 millones de HOFMANN
Euros en 2008 e
Hofmann Innovation Group AG ofrece el o
“Servicio completo de ingenieria®: HOFMANN
Desde el desarollo del producto hasta la

fabricacién de pequefias piezas y el HOFMAp

montaje de componentes
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1. Perfil de la compania

Hofmann Werkzeugbau, Lichtenfels

w

Fundada en 1958
Aprox. 270 empleados

7.500 m? de superficie de produccién

Diseno de moldes

Fabricacion de moldes de produccion (3 x M3 linear)
Pruebas de moldes y fabricacion de series pequefas.
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1. Perfil de la compania

Hofmann Modellbau, Lichtenfels

Aprox. 110 empleados, 4.000 m? de superficie de
produccion

Desarollo del producto

Rapidez en prototipos y herramientas
(M2 cusing y M3 linear)

Moldes prefabricados
Montaje de prototipos en series peguenas
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== 1. Perfil de la Compaiiia
CONCEPT Laser GmbH, Lichtenfels
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Fundada en 2000, actualmente 30 empleados

Desarollo y fabricacion de maquinaria laser y la
technologia LaserCUSING®

Centro tecnoldgico para proyectos piloto.
Ventas y atencion al cliente (aprox.100 instalaciones)
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1. Perfil de la compania
Hofmann Innovation lberica, Martorell

1997 Hofmann Innovation Ibérica S.A. / Espafia
Aprox. 11 empleados, desarollo de producto
y prototipos.
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1 Perfil de la compaiiia
Instalaciones adicionales

1995 Hofmann & Engel GmbH / Dresden
Aprox. 40 empleados, desarollo de producto

1998 Hofmann Czech / Plzen
aprox. 45 empleados, prototipos y fabrica de moldes

2008 Hofmann Turk
3 empleados, desarollo y venta de LaserCUSING®

2008 Hofmann Asia
5 empleados, desarollo y fabricacion moldes
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e 2. LaserCUSING®

Empujando el polvo a un sistema
de capas

(1) Almacenamiento del
polvo

(2) polvo metalico

(3) bandeja de
almacenamiento del
polvo
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=iah 2. LaserCUSING®

Descenso de la plataforma de construccion

Aplicacion de una capa de polvo con un grosor
definido.

(4) Sistema de capas
(5) Sistema de cuchillas
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=iah 2. LaserCUSING®

Posicionamiento de la cabeza del escaner usando
accionamientos lineales.

Fundicion de la parte del contorno

Fundir el polvo en la parte interior de la seccion
cruzada.

(6) Building platform
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2. LaserCUSING®

LaserCUSING®

Ejemplo: acero *hotwork* CL 50WS (< 54 HRC)
Superficie cerrada, como microsoldaduras
Densidad cercana al 100% (100 x ampliada)

Superficie LaserCUSING® CL 50WS Surface Lasersintering

SFMANN p
MBERICA s.A




2. LaserCUSING®

Marca registrada de Concept Laser GmbH, from ,C”
(Concept) and ,USING" (fusion)

Uso de materiales originales

Fusion completa del material en polvo, por tanto,casi
100% de densidad de los componentes

Construccién de tipo: 2 — 10 cm?3/h (dependiendo de la
densidad)

Parte de la produccion de noche/ fin de semana
(operacion desatendida)
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2. LaserCUSING® - M1 cusing

Modulo con almacenamiento para el polvo, plataforma
de construccion y revestimiento.

Max. tamafno de pieza (x,y,z): 250 x 250 x 250 mm3
Diametro de la viga 0,15 mm, +/- 50 um exactitud
Grosor de la capa: 20 - 80 um

Fibra laser 200 W, alta calidad de viga: M?=1,1
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2. LaserCUSING® - M2 cusing

Disenada especialmente para procesar materiales de
polvo reactivo (ATEX)

Manipulacion del polvo y piezas permanentemente
bajo atmosfera de gas

2 conexiones de gas separadas (N,, Argon)

Sobre de construccion: 250 x 250 x 280 mm3

T
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M2 cusing
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2. LaserCUSING® - M3 linear

Sistema LaserCUSING® grande, en arquitectura
modular, particularmente adecuado para moldes y
tenido

Sobre construido hasta 300 x 350 x 300 mm
Referencia del sistema de sujeccion
Fibra laser 200 W — 400 W
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2. LaserCUSING® - Aplicaciones

Insertado para moldes de produccion
Moldes prefabricados (aluminio)

Moldes de inyeccion y presion, tinen moldes de
fundicion (acero hot-work )

Componentes funcionales (RP & RM)
Automotriz
Aplicaciones medicas y dentales

Ingenieria en maquinas y plantas

Aeroespacial
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3. Datos

Aeronave: Eurofighter (Caza) Typhoon

Zona de instalacion: sistema de suministro de oxigeno auxiliar
Cliente: DAe Systems GmbH

Unidades: aprox. 100 por aio

Requisitos del componente:
0 retener 200 bar de presion operativa sin fugas
0 retener una presion de combustion de 400 bar

Source: www.eads.net
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= 3.Componente anterior

Disefio y fabricacion del componente anterior

0 Misma geometria exceptuando el tanel interior que tiene un
angulo de 90° -> delaminacion por fluido de gas

0 Anteriormente producido por tubos individuales que se
soldaban en un proceso de soldado orbital semiautomatico.

problemas de calidad en

fugas

. A
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3. Nuevo diseno

Diseino de la pieza modificada para el proceso
LaserCUSING®

0 Se integran todas las funcionen en un solo componente, no
hace falta procesos de union y montaje .

o El tanel interior ha sido modificado (radio) para permitir un
flujo constante de gas sin delaminacion.

SETTIIEIENRY
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Source: DAe Systems GmbH
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3. Produccion con LaserCUSING®

0 Material: CL 20ES (acero inoxidable 1.4404 / 316L)
0 Orientacion del componente en la plataforma de construccion
0 Aplicar soportes
0 Componente individual para lote de produccion,
13 piezas por lote de produccion + cuerpo de una pieza
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3. Despues del tratamiento

Eliminacion del polvo del canal interior

Eliminacio de la plataforma de construccion
Eliminacion de la estructura de soporte
Mecanizado de la superficies de contacto y sellado
Eliminacion del flash térmico
Cromatizado de la superficie

©O O O O O O
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= 3, Control de calidad

Certificacion del proceso
LaserCUSING® esta certificado segun el proceso de aeronaves
- DVS 2719/ DVS 2718 - Parte 5 -

GSI& T

Zulassungsurkunde
01 [5 |W1_[052 [2006 |

Dem Betneb
Werkzougbau Siegfried Hofmann GmbH
An der Zell 2
96215 Lichtenfels

wird beschelnigt, dass er auf Antrag nach Richtiinie DVS 2718 und nachfolgender Uberprafung
zugelassen |st, nach der Richtiinie DVS 2718

_Qualitatsanforderungen an Herstall- und Instandsetzungsbetriebe for wehrtechnisches Gerét durch
Schweiflen, Hartioten und themmisches Spritzen’

Teil 5 - Luftfahrzouge und Lufifahrigerit
in der Kiassa W 1 foigende Arbeiten an den Werkstoffen der Gruppen A bis D nach DIN 20481

in den nachfolgend aufgefahrten Prazessen nach den entsprechenden Anwendungsnormen und
Vadfahrensprifungen durchzufGhren

Laser - CUSING
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3. Control de calidad

Analisis del polvo

0)
0)

Composicion quimica
Distribucion del tamafo de particulas

Control del procedimiento

0)

©O O O

Control del CAM datos y estatus de la maquinaria
Rastreador: niumero de serie para cada pieza
Monitoreo y grabacion del procedimiento de parametros
Medicion discreta de la potencia del laser
Determinacion:

0 Trababaja solo en una maquina definida

0 Dos operadores cualificados




3. Control de calidad

Control interno después del proceso

Cada parte:

o Control visual (superficie, ...)

0 Prueba del pasaje por el canal interno
0 Prueba de fugas con aire presurizado
0 Reporte de medidas dimensionales

Para cada lote de produccion:
0 Control de la estructura interna del organismo de prueba con
Micro-CT
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3. Control de calidad

Control de calidad del cliente DAE Systems

Cada parte:
0 Pieza probada con presion de 300 bar

Una pieza por lote:
0 Pieza probada con presion operacional de 400 bar
0 Prueba de fugas
- Determinacion del peso de una pieza llena de gas al
comienzo y final, durante un periodo de 7 dias.
Mas pruebas ...
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4. Ejemplos de utilizacion
Componentes en aleacion de Titanio

( Técnica clinica )

Fuente: KU Leuven (B) Fuente: DeguDent (D)
Aplicacion: Prétesis mandibula Utilizacion: Técnicas dentales
_ ey _ Material : CoCroTi
izl SLABT ey Tamafo componente: 8x8x10 mm
Tamafio componente: 80 x 50 x 15 mm NC Piezas / a: > 1. Mio ( Unikate )
Programacion: 0'_5 h o Programmierung: 0,5h
Acabado. HICeratlict bl Acabado: Microradiacion

OFMANN
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4. Ejemplos de utilizacion
Componentes en acero ( Técnica clinica )

Utilizacion:

Material :

Tamafio componente:
N° piezas / a:
Programacion:
Acabado:

Endoscopia Utilizacion:

CL 20ES (1.4404) Material :

30x 20 x 10 mm Tamafio componente:
algunos centenares N° piezas / a:

0,5h Programacion:
Microradiacién Acabado:

OFMANN ¢
MBERICA s.A

Componente pinza quirurgica
CL 20ES ( 1.4404)
8x8x10 mm

algunos centenares

0,5h

Microradiacion




4. Ejemplos de utilizacion

Ejemplo de alicacion: Piezas funcionales (RP & RM)

Fuente: Festo AG & Co.

Aplicacion : Neumatica, topes
Material : CL 20ES
Tamafio de las piezas : 45 x 25 x 20 mm
Programacion : 0,5h

Tiempo de construccién: 3-4 h

Acabado: chorro de arena
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Fuente : Mathys Medical ( CH )

Aplicacién :

Material :

Tamafio de las piezas :
Programacion :

Tiempo de construccion :
Acabado:

Fuente : Universidad
Frankfurt am Main

Medicina, Implantes
CL 30TI ( TiAl6V4 )
40 x50 x 4 mm
0,5h

4 h

chorro de arena




4. Ejemplos de utilizacion

Ejemplo de alicacion: Piezas funcionales (RP & RM)

Fuente: Festo AG & Co.
Fuente: ANDREAS STIHL AG & Co.

Aplicacion: Dientes motosierra Aplicacién : Valve blocks
Material : CL51WS (1.2343) Material : CL 20ES (1.4404)
Tamafio de las piezas: 20X 15x 5 mm Tamafio de las piezas : 105 x 35 x 40 mm
Programacion: 0,5h Programacion : 0,5h

Tiempo de construccién: 11 h (50 piezas) Tiempo de construccién: 14 h

Acabado: chorro de arena Acabado : chorro de arena

. A
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== 4. Ejemplos de utilizacion

Componentes en Acero (Aeronautica )

Utilizacion: Alimentacion de oxigeno de
emergencia

Material : CL 20ES (1.4404)

Tamafo componentes: 50 x 50 x 50 mm

N° piezas / a: 100 aprox

Programacion: 0,5h

Acabado: Microradiacion

O ]
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== 4. Ejemplos de utilizacion

Ejemplo de aplicacion: Insertos para utiles de serie con
canales de enfriamiento adecuados al contorno

Inserto para plancha

Material:d I CL50WS
Tamano del inserto:

Preparacion CAD/puesta en m.: ‘{é )r(n?rff x 63 mm
Tiempo de construccion: 15 h. '

Finis

Ajuste u pulido: 13,5 h.

. A
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4. Ejemplos de utilizacion
Componentes en aleacion de Aluminio
(automovil )

LaserCUSING®
Quelle: Concept Laser GmbH

Utilizacion: Soporte espejo Utilizacion: Blogueo del motor
Material : CL 31AL (AlISi10Mg) Material : CL 31AL (AlISi10Mg)
Tamafio componentes: 150 x 100 x 60 mm Tamafo componentes: 120 x 120 x 80 mm
Programacion: 0,5h Programacion: 0,5h

Acabado: Microradiacion Acabado: Microradiacién
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4. Ejempos de utilizacion :

Proyecto TU Fast e.V.
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4. Ejemplos de utilizacion
Componentes en aleaciones de Aluminio

Fuente: TU FAST e.V.

FMANN
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st 4, Ejemplos de su utilizacion
Componentes en aleaciones de Aluminio

& - Fuente: TU FAST e.V.
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4. Ejemplos de utilizacion

Componentes en aleaciones de Aluminio

Fuente: TU FAST e.V.
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4. Ejemplos de utilizacion

Ejemplo de aplicacion: Insertos para utiles de serie con
canales de enfriamiento adecuados al contorno

Inserto para plancha

Herramienta: 4-fach ( 3K)
Inserto: 4 p. CL50WS
Reduccion del ciclo de tiempo: 30%
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== 4. Ejemplos de utilizacion

Ejemplo de aplicacion: Insertos para utiles de serie con
canales de enfriamiento adecuados al contorno

Inserto parainyeccion de cinc

R

Fuente: Julius Blum GmbH (A)

Inserto para mueble 120 x 25 x 80 mm

Material: CL 60DG (ca. 52 HRC)
Cantidad de piezas inspeccionadas: 200 p. ( sin desgaste )
Enfriamiento del inserto: rapido después inyeccion de prueba

' A
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5. Materiales

Materiales para LaserCUSING®: moldes

Aleacion de acero-cobre en preparacion
para utiles de prototipos

Aceros inoxidables CL 20ES (1.4404)
Aceros templados CL 50WS
Inyeccion de plasticos CL 51WS (1.2343)
Aceros templados CL 60DG

iInyeccion a presion de metales ligeros
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5. Materiales

Materiales para LaserCUSING®: Piezas funcionales

Aceros inoxidables CL 20ES (1.4404)

Aceros de alta calidad CL 70VS (1.7225)

Aleaciones de titanio CL 30TI ( en preparacion )

Aleaciones de aluminio  CL 40AL (en preparacion )
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Muchas Graclas por su
atencion

HOFMANN

INNNOVATION

IBERICA sa.

Pol. Industrial La torre - ¢/ Juan de la Cierva, 2

08760 Martorell — Barcelona

TELF.: 93 776 6040 - FAX.: 93 776 9222

Mail:
www.hofmann-ib.es l‘EiQm
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