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选区激光烧结技术的成形空间稳定性研究

黄洁ꎬ郑凯特ꎬ王磊ꎬ孙丽娟ꎬ刘洋洋

(上海飞机制造有限公司ꎬ上海 ２０１３２４)

摘　 要:根据选区激光烧结快速成形需求ꎬ以热塑性材料尼龙为研究对象ꎬ开展选区激光烧结

ＳＬＳ技术的成形空间稳定性研究ꎮ 对成形空间中不同位置的 ４０５根试样进行测试ꎬ研究试样在

二维空间位置、三维空间位置性能差异及相应不同空间区域中试样摆放方向(ｘｙ、ｘｚ 和 ｙｚ)对力

学性能影响的差异ꎮ 工艺试验表明:成形空间总体试样拉伸强度变异系数 ＣＶ 值为 ３.７１％ꎻ成
形空间中心位置及第一层位置温度变化梯度小ꎻ３种成形方式中ꎬｘｚ 方向试样力学性能最优ꎬ为
４３.６９ ＭＰａꎬ变异系数为 ２.９８％ꎮ
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０　 引言

选区激光烧结(ｓｅｌｅｃｔｉｖｅ ｌａｓｅｒ ｓｉｎｔｅｒｉｎｇꎬＳＬＳ)是一种基

于粉末床的激光增材制造技术ꎬ具有制造流程短、材料利

用率高、可成形任何复杂结构零件等特点ꎮ 选区激光烧结

成形过程中不同位置温度差异会导致打印件弯曲和扭转

变形ꎬ温差越大ꎬ零件尺寸偏差越大[１－５] ꎮ ＨＯＦＬＡＮＤ Ｅ Ｃ
等[６] 研 究 了 工 艺 参 数 对 ＳＬＳ 成 形 件 性 能 的 影 响ꎬ
ＳＥＮＴＨＩＬＫＵＭＡＲＡＮ Ｋ等[７]分析了 ＳＬＳ 成形方式对成形

件精度的影响ꎮ 由于温度不均匀导致不同位置收缩的顺

序和收缩量不同而造成成形件的畸变或翘曲[８－９] ꎮ 通过

研究因温度不均匀导致不同空间位置力学性能的影响规

律ꎬ开展空间稳定性试验ꎬ研究试样在二维空间位置、三维

空间位置性能差异及相应不同空间区域中试样摆放方向

(ｘｙ、ｘｚ 和 ｙｚ)对力学性能差异的影响规律ꎬ并得出最优的

成型空间位置ꎮ

１　 试验参数

本试验所用尼龙 ＰＡ２２００(平均粒径<６０ μｍ)尼龙粉末

原材料ꎬ材料类型为尼龙 １２ꎮ 粉末批次号:９０１２－００１４ꎬ试验工

艺参数窗口为:激光功率 １７~２５Ｗ、温度 １７１ ℃ ~１７３ ℃、扫描

间距 ０.２５~０.５０ｍｍ、扫描速度 ２ ０００~３ ０００ｍｍ/ ｓꎮ

１.１　 试验装置

试验设备使用 ＥＯＳ Ｐ１１０ 选区激光烧结设备ꎬ最大成

形尺寸(宽×深×高)２００ｍｍ×２５０ｍｍ×３００ｍｍꎬ３０Ｗ二氧化

碳激光器ꎬ如图 １所示ꎮ
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图 １　 选区激光烧结设备及成型原理
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１.２　 试验方法

选择拉伸试样模型如图 ２所示ꎮ
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图 ２　 拉伸试样模型

根据 ＡＳＴＭ Ｄ６３８规范ꎬ选择 Ｔｙｐｅ Ｖ 型试样ꎮ 即 Ｗ ＝
(３.１８±０.５)ｍｍꎬＬ ＝ (９.５３±０.５)ｍｍꎬＷ０ ＝ (９.５３﹢３.１８)ｍｍꎬ
Ｌ０ ＝ ６３.５ ｍｍꎬＧ ＝ (７.６２± ０.２５) ｍｍꎬＤ ＝ (２５.４± ５) ｍｍꎬＴ ＝
(３.２±０.４)ｍｍꎮ

为研究成形空间中区域位置对拉伸性能的影响ꎬ将成

形舱空间分为三层ꎬ自下而上分别为第一层、第二层及第

三层ꎮ 每层分为 ５区域ꎬ每个区域内设置 ｘｚ、ｘｙ 及 ｙｚ ３ 种

不同摆放方向试样各 ３片ꎮ 每组试样使用进行试验ꎬ每次

试验 １３５根试样ꎬ共做 ３次试验ꎬ如图 ３所示ꎮ
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图 ３　 拉伸试样空间位置

２　 实验分析

为研究成形空间中不同位置对力学性能的影响ꎬ对整

体试样的拉伸强度平均值、标准偏差及 ＣＶ值及整体拉伸

强度平均值、标准偏差及 ＣＶ 值性能计算[９－１２] ꎬ得出总体

试样的数值ꎮ 试验总试验试样为 ｉ＝ １３５ꎬ对 １３５件拉伸试

件进行拉伸测试得出相应的结果ꎬ如表 １所示ꎮ

表 １　 试验数据

参数 总体数值

平均值 ｘ
－
/ ＭＰａ ４３.６６

ＣＶ值 / ％ ３.７１

　 　 从表 １ 中可以看出ꎬ总体试件拉伸强度平均值为

４３.６６ ＭＰａꎬ标准偏差值为 １.６２ꎬ变异系数 ＣＶ值为 ３.７１％ꎮ
对试样进行空间拉伸性能分布ꎬ如图 ４所示ꎮ 从图中

可以看出ꎬ成形舱中心位置的拉伸件的拉伸强度在 ４３ ~
４７ＭＰａ区域范围内ꎬ成形舱四周位置的拉伸件的拉伸强

度在 ４０~４４ＭＰａ区域范围内ꎮ 可以得出成形中心位置成

形件强度优于四周成形件强度ꎮ
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图 ４　 选区激光烧结设备空间拉伸性能分布

３　 验证试验

为进一步研究二维空间位置、三维空间位置及试样摆

放方向对零件力学性能的影响ꎬ设计验证试验ꎬ并对数据

进行分析ꎮ

３.１　 二维空间位置对拉伸性能的影响

为进一步研究二维空间位置对零件力学性能的影响ꎬ
分别对成形空间三层中每一层进行分析ꎬ自下而上分别为

第一层、第二层及第三层ꎬ如图 ５及表 ２所示ꎮ
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图 ５　 二维空间位置对拉伸性能的影响

表 ２　 区域试验数据

区域 平均值 / ＭＰａ 标准偏差值 / ＭＰａ ＣＶ值 / ％

１ ４３.４７ １.２６ ２.８９

２ ４３.１８ １.５７ ３.６３

３ ４４.０４ ０.９０ ２.０４

４ ４３.４９ １.１２ ２.５８

５ ４３.６４ ０.６５ １.５０

　 　 从图 ５及表 ２ 可以看出ꎬ１－５ 区域内ꎬｘｙ、ｘｚ 及 ｙｚ 方
向试样在成形中心位置区域的 ３ 区域的拉伸强度为

４４.０４ ＭＰａꎬ最优ꎻ３ 区域及 ５ 区域的数据离散程度较其
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他区域低ꎮ 综上表明ꎬ在二维空间位置中ꎬ中心位置试样

力学性能最佳ꎬ为 ４４.０４ ＭＰａꎬ并向四周逐步减小ꎮ 中心

３区域位置为二维空间中最优成形区域ꎬ变异系数为

２.０４％ꎮ

３.２　 三维空间位置对拉伸性能的影响

三维空间位置对成形件拉伸性能的影响如图 ６、表 ３
所示ꎮ
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图 ６　 三维空间位置对拉伸性能的影响

表 ３　 三层试验数据

层 平均值 / ＭＰａ 标准偏差值 / ＭＰａ ＣＶ值 / ％

１ ４３.８７ １.０７ ２.４５

２ ４３.４７ ０.９１ ２.０８

３ ４３.６３ ０.７３ １.６７

　 　 从图 ８ 可以看出ꎬ随着层数增加ꎬ试样拉伸强度递

减ꎻ从表 ３可以看出ꎬ在三维空间位置中ꎬ第一层位置试

样力学性能最佳ꎬ为 ４３.８７ ＭＰａꎬ并沿 ｚ 轴方向自下而上

减少ꎬ第一层为三维空间中最优成形区域ꎬ变异系数为

２.４５％ꎮ

３.３　 试样摆放方向对拉伸性能的影响

为了进一步研究成形空间中不同位置、试件不同摆放

方向对力学性能的影响ꎬ分别计算 ｘｙ、ｘｚ 及 ｙｚ 不同摆放方

向的平均值、标准偏差和 ＣＶ 值及整体拉伸强度平均值、
标准偏差及 ＣＶ值ꎬ计算结果如表 ４所示ꎮ

表 ４　 层试验数据

参数
整体拉伸强度

平均值 / ＭＰａ 标准偏差值 / ＭＰａ
ＣＶ值 / ％

总体数值 ４３.６６ １.６２ ３.７１

ｘｙ 方向 ４３.５５ １.６７５ ３.８５

ｘｚ 方向 ４３.６９ １.３０６ ２.９８

ｙｚ 方向 ４３.５２ １.８３３ ４.２１

　 　 从表 ４计算数据可以看出ꎬｘｙ、ｘｚ 方向摆放试样的变

异系数数值小于 ｙｚ 方向摆放试样的试样变异系数ꎮ ｘｚ 方
向试样力学性能为最佳ꎬ为 ４３. ６９ＭＰａꎬ变异系数为

２.９８％ꎮ

４　 结语

为研究因温度不均匀导致不同空间位置力学性能的

影响规律ꎬ开展空间稳定性试验ꎬ研究试样在二维空间位

置、三维空间位置性能差异及相应不同空间区域中试样摆

放方向(ｘｙ、ｘｚ 和 ｙｚ)对力学性能差异的影响规律ꎬ得出如

下结论:
１)成形空间拉伸试件拉伸强度平均值为 ４３.６６ＭＰａꎬ

变异系数为 ３.７１％ꎻ
２)在二维空间位置中ꎬ中心位置试样力学性能最佳ꎬ

为 ４４.０４ＭＰａꎬ并逐步向四周减小ꎮ 中心 ３ 区域位置为二

维空间中最优成形区域ꎬ变异系数为 ２.０４％ꎻ
在三维空间位置中ꎬ第一层位置试样力学性能最佳ꎬ

为 ４３.８７ＭＰａꎬ并沿 ｚ 轴方向自下而上减少ꎬ第一层为三维

空间中最优成形区域ꎬ变异系数为 ２.４５％ꎻ
４)ｘｙ 方向及 ｘｚ 方向摆放试样的成形稳定性优于 ｙｚ

摆放位置的试样ꎬ ｘｚ 方向试样力学性能为最佳ꎬ为
４３.６９ ＭＰａꎬ变异系数为 ２.９８％ꎮ
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