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Аннотация. Аддитивное производство металлических изделий из порошковых ма-

териалов осуществляется излучением  в основном лазерным  методом селективного 

плавления. Реализация       данной технологии проводится в камерах с инертным газом 

      сфокусированным лазерным лучом. Для повышения производительности процесса 

 необходимо увеличение габаритов камеры , либо использование мультилазерной си-

стемы, применение которой является более перспективным направлением. 
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       Введение. Простое увеличение числа лазеров при селективном лазерном 

плавлении (СЛП) не обеспечивает автоматическое улучшение качества изде-

 лий наряду производительности  с повышением  изготовления [1]. Основная 

сложность при использовании мультилазерных  систем заключается  в необхо-

димости создания зоны сопряжения  полей сканирования, в которых реализу-

ется сложное тепловое поле, отличающееся в от условий  основной области. 

 Существующие страт      егии алгоритмы сканирования  и  управления многола-
     зерными установками    позволяют частично компенсировать негативные  

эффекты наложения    тепловых полей и носят, как правило, эмпирический ха-
       рактер  и требуют индивидуальной настройки под конкретный материал  

и геометрию выращиваемого изделия [2]. 

Методы  и материалы; результаты.   -Выполнено моделирование оптиче
ской системы  в многолазерной установке селективного лазерного плавления.  

В большинстве работ оптические параметры лазерного излучения зада-
вались  в виде упрощенного распределения интенсивности , как правило, гаус-
сового. Однако  в многолазерных системах такой подход становится недоста-

        точным различия, поскольку   в оптических каналах  и аберрации приводят  
к существенным искажениям распределения энергии. Современные подходы 

предполагают интеграцию результатов непосредственно оптического расчета  

    в тепловые модели. Распределение интенси    вности  в фокальной плоскости, 

полученное  с учетом    -аберраций f-theta объективов и характеристик сканато
ров, используется  в качестве входных данных для расчета теплового источ-

ника. Такой искажений подход позволяет анализировать влияние оптических  

        на форму ванны расплава , устойчивость процесса  и качество сплавления  

в сопряжения зонах  полей сканирования. 
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       Численные модели имеют высокую значимость  для  анализа тепловых 

процессов большинстве, однако  в  случаев используются изолированно от за-
дач проектирования оптических систем [3]. В наших  исследованиях разраба-

       тывается комплексный подход, объединяющий расчет оптических  и скани-

      рующих мультилазерных систем  с моделированием  тепловых процессов. 

       Выполнено исследование  оптических мультилазерных систем  с учетом -ре
      альных аберрационных   и динамических характеристик сканаторов и f-theta 

объективов. 
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