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Аннотация. Продукция, полученная с использованием аддитивных технологий, 
зачастую обладает более высокой шероховатостью поверхности по сравнению 
с изделиями, изготовленными традиционными методами. Для деталей, предъ-
являющих высокие требования к точности и низкой шероховатости, необхо-
дима дополнительная обработка, что приводит к увеличению затрат и вре-
мени на производство. В данной работе на примере технологии селективного 
лазерного спекания (SLS) рассматриваются методы снижения шероховатости 
при производстве изделий для ракетно-космической отрасли. 
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Введение. Аддитивные технологии открывают уникальные возможности для 

       создания изделий сложной что уникальной формы,  особенно актуально  

в промышленности. [1] Эти технологии способствуют сокращению отходов, 

         снижению затрат на логистику за счет локального производства, а также 
ускорению разработки  и тестирования новых  продуктов. 

Материалы  и методы; результаты. Для деталей  с высокими требовани -

ями  к точности  и низкой шероховатости требуется дополнительная  обработ-
ка увеличивает, что  затраты ше  и время на производство. [2] Для описания -

роховатости используют  три параметра: 
1) Ra — обозначение профиля  с указанием возможного отклонения; 

2) Rz — высота неровностей по основным точкам  десяти  ; 

3) Rmax  — максимально допустимое значение по высоте.  
     Разберем снижение применением шероховатости  с  постобработки  

     на примере технологии  селективного лазерного спекания (SLS) [3]. Как 

видно из таблицы, высокую шероховатость, получаемую при базовой печа-

ти, можно уменьшить   с помощью дополнительной механической обработки. 

Заключение. Экспериментальная база данных, касающаяся прочностных 

характеристик, долговечности   и коррозионной стойкости аддитивных мате-
риалов, является недостаточной для проведения полноценной статистической  

обработки этим. [4] В с связи   многие предприятия осуществлять вынуждены  

дополнительные испытания   и производить опытные партии для подтвержде-
 ния надежности особенно аддитивных деталей,   в условиях, требующих по -

вышенной надежности. 
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Взаимосвязь показателей качества  и видов механической обработки 

Методы  обработки

Параметры шероховатости, мкм 

 Rz Ra 

       40–100 20–40 10–20 5–10 8–15 5–8 2–5 0,5–1 

 Базовая печать         

Грубое  
шлифование 

          

   Полировка         

 Электрополировка         

Химическое  
травление 

          

Лазерное  
сглаживание 

          

 

      Машиностроительная отрасль предъявляет высокие требования  к соот-
      ветствию продукции установленным  стандартам. Однако для аддитивных 

технологий многие  из не этих стандартов еще  разработаны, включая нормы 

качества  и контроля дефектов для изделий, изготовленных  с использованием 

3D-печати. 
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