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Показаны технологические схемы распыления металла с плавлением  
в тигле и бесконтактным способом. Оценены режимы и характеристики 
получаемого материала. 
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The technological schemes of atomizing metal melting in the crucible and 

without contact are indicated. Evaluated modes and features of the obtained 
material. 

Keywords: atomizing of melt, metallic micron powders, particle shape, selective 
laser sintering. 

 
 
В последние годы наряду с традиционными способами получения деталей (литье, ковка, 

штамповка) все большее распространение находит метод послойного лазерного спекания [1]. 
Данный метод позволяет получать детали с различной геометрией, в том числе и внутренней [2]. 
Отсутствие в методе последующей обработки детали позволяет использовать фактически 100 % 
материала.  

Процесс производства детали заключается в послойном лазерном спекании металлических 
порошков. Основными требованиями к порошкам являются узкие пределы гранулометрического 
состава и сферическая форма частиц. Основной поставщик сырья – это страны дальнего зару-
бежья. Однако задача импортозамещения, снижения стоимости и расширения диапазона химиче-
ского состава материала требует создания российской технологии и оборудования для мелкосе-
рийного производства микропорошков.  

Анализ существующих методов получения металлических порошков (электрический взрыв, 
измельчение в шаровых вращающихся мельницах, измельчение струи расплава ультразвуком, 
восстановление химических соединений, электролиз, методом испарения-конденсации и др.),  
с учетом требуемых параметров, позволяет сделать выбор в пользу распыления металла в газовой 
струе. Данный метод отвечает основным условиям: 

1) сравнительно высокая производительность; 
2) энергоэффективность; 
3) возможность получения порошков из различных материалов и сплавов; 
4) возможность регулирования дисперсности получаемого порошка; 
5) возможность получения порошка со сферической формой частиц. 
На основе расчетов и компьютерного моделирования процесса дробления расплава была раз-

работана схема (рис. 1) установки распыления металла УРМ-001 (патент № 110312 от 20.11.2011), 
предназначенной для обеспечения установки лазерного спекания Sinterstation Pro DM125 SLM 
System металлическими микропорошками. 

Принцип работы установки заключается в следующем: в плавильной печи осуществляют вы-
плавку металла с перегревом на 200–250 °С выше температуры плавления, после этого расплав 
вытесняется сжатым газом по каналу подачи расплавленного металла в распылительную форсунку. 
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