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Селективное лазерное плавление представляет собой процесс, в котором лазерный 

луч избирательно расплавляет слой порошка, формируя единичный слой. Режимы, на 

которых идет выращивание крайне важны. Они играют основополагающую роль во 

влиянии на качество получаемых деталей: сплошность, геометрическая точность, 

микроструктура, механические свойства. Варьируя параметры процесса, можно добиться 

требуемых свойств для каждого конкретного случая. Оптимизация параметров процесса и 

нахождение окна, в котором необходимые свойства наилучшие, является важным 

направлением исследований. 

Для контроля получаемых свойств можно контролировать несколько наиболее 

влиятельных параметров: мощность излучения, скорость сканирования, толщина слоя, 

расстояние между штрихами, стратегия сканирования. В настоящем исследовании было 

проведено 2 серии однофакторных экспериментов. В каждой серии варьировался лишь 

один из параметров и не рассматривалось взаимное влияние этих параметров на 

получаемые детали.  

Удельная энергия является функцией первых четырех параметров. Этот 

совокупный параметр отражает кол-во энергии, вложенной на единицу объема материала, 

и отвечает за образование микроструктуры, значения твердости и порообразование. 

Удельная энергия рассчитывалась по формуле: 
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где P — мощность, Вт; V — скорость сканирования, м/с; H — высота слоя, мм; h — 

расстояние между штрихами, мм. 

В ходе выращивания варьировались следующие параметры: скорость сканирования 

V, мощность излучения P, расстояние между штрихами h; высота слоя была постоянной. 

Шлифы образцов с протравленной поверхностью, были изучены на микроскопе 

Olympus SZ-61 и замерены альтернативным методом с использованием стороннего 

программного обеспечения, облегчающего процесс проведения исследований. Измерения 

микротвердости металла деталей производилось с применением универсального 

твердомера Виккерса EmcoTest DuraScan 20. 

В настоящем исследовании были проведены эксперименты, по результатам которых 

можно сделать следующие заключения: 
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 Доминантными дефектами деталей СЛП являются газовые поры, трещины, 

несплавления. 

 Наиболее губительной причиной появления дефектов является наличие оксидной 

плёнки алюминия. 

 Наиболее сплошные детали получаются при погонной энергии в районе 600 

Дж/мм
3
. 

 На режимах с низкой скоростью обработки не получается достигнуть высокой 

твердости образцов. 

 При выбранных режимах выращивания реализуется теплопроводностный механизм 

плавления  
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