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Разработка технологического процесса (ТП) изготовления заготовок деталей методом 

прямого лазерного выращивания (ПЛВ) является сложной, комплексной и многовариантной 

задачей, требующей учета большого числа разнообразных факторов. В основу разработки 

технологического процесса заложены технический, экономический и организационный 

принципы, обеспечивающие гарантированное выполнение требований, предъявляемых к 

рабочему чертежу, т.е. технологических запасов [1-4], при минимальных затратах труда и 

издержек производства. 

Основные этапы проектирования технологических процессов изготовления заготовок 

деталей технологией ПЛВ укрупненно можно разделить на семь основных этапов, 

показанных на рис. 1. 

 
Рис. 1. Основные этапы изготовления заготовок по технологии ПЛВ 

 

1. Разработка 3D-модели заготовки осуществляется на основе трехмерной модели 

детали. При проектировании модели заготовки к 3D-модели детали добавляется припуск на 

последующую обработку, а также «технологический слой», необходимый для отделения 

выращенной заготовки от подложки построения. 

2. Одним из самых трудоемких этапов проектирования и изготовления заготовок по 

технологии ПЛВ является этап определения рациональных технологических режимов 

выращивания, а именно: скорости выращивания, мощности лазерного излучения, толщины 

наплавляемого слоя и т.п. Этот этап может быть пропущен, если рациональные режимы 

известны. В противном случае для их определения потребуется математическое 

моделирование процесса ПЛВ и проведение экспериментальных исследований. 

3. Определение стратегии выращивания заготовки методом ПЛВ. Суть данного этапа 

заключается в выборе наивыгоднейшей траектории движения технологического 

инструмента, условий его безопасного перемещения, задании рациональных 

технологических режимов и т.д. По сути дела, все ранее перечисленные компоненты 

представляют собой рациональные условия выращивания. 

4. Этап «Моделирование процесса ПЛВ» включает формирование управляющей 

программы (УП) для роботизированной установки и симуляцию процесса прямого лазерного 

выращивания, необходимую для оптимизации параметров данного процесса и 

предварительной оценки его производительности, а также оформление технологической 

документации. 

5. На этапе «Изготовление заготовки методом ПЛВ» осуществляется подготовка 

подложки для построения, закрепление ее на столе позиционера и загрузка в контроллер 
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робота файла управляющей программы, содержащего в себе информацию о траектории 

движения технологического инструмента и применяемых технологических параметрах. Этот 

этап включает также, подготовку аддитивной установки к работе и выращивание заготовки. 

6. Этап «Постобработка изготовленной заготовки» содержит операции, направленные 

на отделение заготовки от платформы построения, удаление неиспользованного сырья, а 

также операции термообработки. 

7. На этапе «Контроль качества заготовки» осуществляется контроль геометрических 

параметров, физико-механических свойств, структуры материала заготовки и т.д. 
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The development of a technological process for manufacturing blanks of parts by direct laser 

cultivation is a complex, complex and multivariate task that requires taking into account a large 

number of various factors. The basis for the development of the technological process is based on 

technical, economic and organizational principles that ensure guaranteed fulfillment of the 

requirements for the working drawing, i.e. technological reserves, with minimal labor and 

production costs. 
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