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СТРАТЕГІЇ ЛАЗЕРНОГО СКАНУВАННЯ ЗА ТЕХНОЛОГІЄЮ 

СЕЛЕКТИВНОГО ЛАЗЕРНОГО ПЛАВЛЕННЯ (SLM) В АДИТИВНОМУ 

ВИРОБНИЦТВІ (AM) 

 

Вибір оптимальних параметрів залежить від кількох факторів: бажаних критеріїв 

якості, технічних характеристик машини, типу матеріалу та взаємодії між параметрами. 

Крім того, рівняння об‘ємної густини енергії визначає характеристики плавлення 

порошку. Іншим важливим параметром, який часто виключають з розрахунків 

щільності енергії, є стратегія лазерного сканування. 

Рисунок 1 – Поширені типи стратегій сканування [1] 

 

Шаблон лазерного сканування впливає на механічні властивості, мікроструктуру 

та залишкові напруги в друкованій частині. Більшість погоджується, що коротші 

вектори сканування мінімізують залишкові напруги [2]. Різні стратегії на рисунку 1 

пропонують контроль над текстурами та щільністю. Найбільш поширені island 

(chessboard), unidirectional та bidirectional. Сканування chessboard ділить область на 

маленькі клітинки [3]. Unidirectional, найпростіша техніка, як правило, призводить до 

меншої щільності та міцної текстури, але інші варіанти забезпечують кращу щільність 

[4]. Bidirectional сканування легко реалізувати з файлу CAD, але низькі швидкості 

спричиняють великі градієнти температури, що є небажаним. Зрештою, вибір стратегії 

сканування залежить від матеріалу та бажаної мікроструктури та механічних 
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властивостей [5]. Таблиця 1 показує основні переваги та недоліки наведених вище 

стратегій сканування. 

 

Таблиця 1 — Характеристика стратегій сканування 

Стратегії 

сканування 
Переваги Недоліки 

Uni-directional Просто, ефективно 
Може призвести до залишкових 

напруг і викривлення 

Bi-directional 
Зменшує залишкові напруги та 

викривлення 

Більш складний, ніж 

односпрямоване сканування 

Island 

Корисно для складних елементів 

або великих площ поперечного 

перерізу 

Може зайняти багато часу 

Helix 
Корисно для циліндричних або 

конічних форм 
Може бути важко програмувати 

Contour Корисно для складних форм Може зайняти багато часу 

Variation of 

Scanning Sequence 

Можна додатково оптимізувати 

процес SLM 

Може бути складним у 

реалізації 

Bi-directional 

Double Pass 

Покращує якість поверхні та 

точність розмірів 

Більше часу, ніж однопрохідне 

сканування 

Bi-directional 

Double Pass 90° 

Додатково зменшує залишкові 

напруги та викривлення 

Більш складний, ніж 

двонаправлене подвійне 

сканування 

Bi-directional 

Single Pass 
Найшвидша стратегія сканування 

Може призвести до вищих 

залишкових напруг і 

викривлення 

Cross Scanning 
Покращує якість поверхні та 

точність розмірів 

Більш складний, ніж 

односпрямоване сканування 

Point Melting 
Створює дуже дрібні елементи або 

ремонтує дефекти 
Забирає багато часу 
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