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Компенсація залишкових деформацій виробів при побудові на установках
селективного лазерного спікання

Селективне лазерне спікання (SLS) при матеріалізації 3D моделей
здійснюється шляхом виборчого з'єднання часток початкового порошкового
матеріалу. Особливістю SLS є можливість побудови функціональних виробів,
що забезпечується їх досить високою міцністю [1] та виникненням залишкових
деформацій виробів.

Залишкові деформації призводять до відхилень від правильної
геометричної форми виробів, що може негативно впливати на функціональність
і збираємість.

Для зниження відхилень від правильної геометричної форми
запропоновано проводити технологічну компенсуючу деформацію
тріангуляційних моделей на етапі підготовки до матеріалізації.

Під деформацією i тріангуляційної моделі (у геометричному сенсі)
розуміється зміна координат вершин zi за напрямком побудови (вісь Z)
відповідно до заданого закону залежно від поточних значень координат xi, yi в
площині побудови (осі X-Y) :

zi = zi* ±i ; i = f(xi, yi)  const,

де zi, zi*- відповідно деформаційні та початкові значення координат вершин;
f(xi, yi) - деформаційна функція.

Для реалізації запропонованого підходу розроблена спеціальна програмна
підсистема деформацій/трансформацій STL-моделей на базі системи
морфологічного аналізу.

Компенсуюча технологічна деформація може бути позитивною або
негативною. Знак приросту кривизни відповідає знаку деформації: плюс -
опукла (XP, YP), мінус – увігнута (XM, YM). Під опуклою компенсуючою
деформацією тріангуляційної моделі розуміється зміна координат вершин
трикутників в позитивну сторону від прилеглої (нульової) площини по самі
вінця моделі по осях X / або Y в негативну при увігнутій деформації.

У підсистемі можливе виконання трьох типів деформацій тріангуляційних
моделей: радіальної, сферичної і степеневої. Кожен тип деформації
відрізняється законом зміни координат вершин моделі. Тип компенсуючої
деформації обирається виходячи з геометричних особливостей виробу
(співвідношенням розмірів і форми).

При експериментальній перевірці були узяті дві однакові моделі завдовжки
lXsize = 275 мм, для однієї з них була виконана увігнута радіальна компенсуюча
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деформація X = 1 мм (рис. 1).

δX

Рис. 1 – Тріангуляційна модель після виконання компенсуючої
деформації

Стріла прогину виробу побудованого по моделі з компенсуючою
деформацією по осі X при lXsize = 275 мм склала ΔX = 1,3 мм; Стріла прогину
виробу побудованого по початковій тріангуляційній моделі ΔX = 2,3 мм (рис. 2).

Рис. 2 – Вироби із залишковою деформацією (вісь X) по тріангуляційній
моделі з компенсуючою деформацією (верхня фотографія) і по початковій

тріангуляційній моделі (нижня)

Експериментальна перевірка запропонованого підходу показала, що
технологічні компенсуючі деформації тріангуляційних моделей, на етапі
технологічної підготовки, дозволяють істотно знизити погрішності форми
виробів побудованих на установках селективного лазерного спікання.
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