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Аннотация 

 В работе изучены возможности применения крупнодисперсного никель-

хромового порошка в технологии селективного лазерного сплавления (SLM). 

Исследованы особенности 3D-печати с использованием данного материала. 
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Введение 
Аддитивные технологии, в частности селективное лазерное сплавление (SLM), 

позволяют создавать сложные металлические конструкции послойным синтезом из 

порошковых материалов. Несмотря на преимущества технологии, включая свободу 

геометрического проектирования и экономию материала, высокая стоимость 

специализированных порошков ограничивает её промышленное применение. 

Методика 

В исследовании использовали наплавочный никель-хромовый порошок ПР-

Н77Х15С3Р2-9 (фракция ≤160 мкм) на установке ЛППС-500 с иттербиевым лазером 

(500 Вт). Параметры печати: толщина слоя 100 мкм, скорость сканирования 500 мм/с, 

мощность 30-50% от максимальной. Изготавливали кубические образцы (10×10×10 мм) 

для оценки влияния режимов на качество. 

Результаты 

1. При мощности 150 Вт (30%) наблюдается неполное сплавление слоёв 

2. Все образцы демонстрируют повышенную пористость (15-25%) и 

трещинообразование 

3. Максимальная толщина слоя 100 мкм недостаточна для крупнодисперсного 

порошка 

Выводы 

Применение экономичного никель-хромового порошка в SLM требует оптимизации: 

• Увеличения мощности лазера (>200 Вт) 

• Коррекции толщины слоя (<80 мкм) 

• Последующей герметизации для конструкционных применений 

 

Перспективно использование пористых структур для фильтрующих элементов и 

теплообменников. 
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