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本发明一种激光选区熔化成形不规则薄壁

板件的工艺方法，包括以下步骤：S1、板件选择合

适的摆放角度；S2、添加多个筋板；S3、添加锥形

连接结构：将锥形连接结构在筋板所在位置纵向

分布，通过锥形连接结构将板件与筋板连接为一

体，板件下边缘添加锥形连接结构，下边缘的锥

形连接结构通过下侧三角形实体进行支撑，将筋

板及下侧三角形实体进行分割处理形成多个筋

板插槽，将下侧三角形实体进行分割与筋板分

离，筋板位于筋板插槽内；S4、添加支撑；S5、后处

理：全部结构通过激光选区熔化成形工艺加工完

成后，将下侧三角形实体、筋板、镂空支撑结构去

除，并打磨去除掉锥形连接结构。本发明使得板

件在成形过程中不会产生应力变形。
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1.一种激光选区熔化成形不规则薄壁板件的工艺方法，其特征在于，包括以下步骤：

S1、板件选择合适的摆放角度；

S2、添加多个筋板：在板件两侧采用筋板加强；

S3、添加锥形连接结构：将锥形连接结构在筋板所在位置纵向分布，通过锥形连接结构

将板件与筋板连接为一体，板件为悬空状态，不与基板平台接触，通过锥形连接结构支撑该

板件，板件下边缘添加锥形连接结构，下边缘的锥形连接结构通过下侧三角形实体进行支

撑，为了便于激光选区熔化成形后支撑结构的去除，现将筋板及下侧三角形实体进行分割

处理形成多个筋板插槽，将下侧三角形实体进行分割与筋板分离，筋板位于筋板插槽内；

S4、添加支撑：在该板件底部三处添加镂空支撑结构，即可成形；

S5、后处理：全部结构通过激光选区熔化成形工艺加工完成后，将下侧三角形实体、筋

板、镂空支撑结构去除，并打磨去除掉锥形连接结构，得到最终的特殊不规则板件实物。

2.根据权利要求1所述的激光选区熔化成形不规则薄壁板件的工艺方法，其特征在于：

所述S1具体为板件采用竖直摆放方式，同时调整板件摆放角度，使近刮刀侧边线与刮刀角

度大于10°。

3.根据权利要求1所述的激光选区熔化成形不规则薄壁板件的工艺方法，其特征在于：

所述多个筋板互相平行。

4.根据权利要求1所述的激光选区熔化成形不规则薄壁板件的工艺方法，其特征在于：

所述板件与筋板间的距离设置为0.1mm-1mm。

5.根据权利要求1所述的激光选区熔化成形不规则薄壁板件的工艺方法，其特征在于：

所述连接结构间距5mm-30mm。

6.根据权利要求1所述的激光选区熔化成形不规则薄壁板件的工艺方法，其特征在于：

所述下侧三角形实体与筋板间距0.5-2mm。
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一种激光选区熔化成形不规则薄壁板件的工艺方法

技术领域

[0001] 本发明涉及3D打印领域，特别是涉及激光选区熔化成形不规则薄壁板件的工艺方

法。

背景技术

[0002] 随着航空航天军工装备的飞速发展，对装备零部件的设计及生产提出了更高要

求，对于传统生产加工方式无法制造的特殊零部件需采用先进的制造工艺。3D打印技术的

出现有效地解决了这一技术难题，可实现复杂结构的快速成形。激光选区熔化技术是3D打

印领域中应用前景最广泛的一种加工工艺。对于特殊的不规则板件采用激光选区熔化技术

进行生产会稍有难度，板件如采用水平放置方式，在加工过程中应力过大易造成的边角处

开裂，如采用竖直放置方式，刮刀铺粉过程中易将特殊板件推倒，同时板件两端易造成翘

曲。

发明内容

[0003] 本发明的目的是提供一种激光选区熔化成形不规则薄壁板件的工艺方法，使得板

件在成形过程中不会产生应力变形。

[0004] 本发明通过如下技术方案实现上述目的：一种激光选区熔化成形不规则薄壁板件

的工艺方法，S1、板件选择合适的摆放角度；

[0005] S2、添加多个筋板：在板件两侧采用筋板加强；

[0006] S3、添加锥形连接结构：将锥形连接结构在筋板所在位置纵向分布，通过锥形连接

结构将板件与筋板连接为一体，板件为悬空状态，不与基板平台接触，通过锥形连接结构支

撑该板件，板件下边缘添加锥形连接结构，下边缘的锥形连接结构通过下侧三角形实体进

行支撑，为了便于激光选区熔化成形后支撑结构的去除，现将筋板及下侧三角形实体进行

分割处理形成多个筋板插槽，将下侧三角形实体进行分割与筋板分离，筋板位于筋板插槽

内；

[0007] S4、添加支撑：在该板件底部三处添加镂空支撑结构，即可成形；

[0008] S5、后处理：全部结构通过激光选区熔化成形工艺加工完成后，将下侧三角形实

体、筋板、镂空支撑结构去除，并打磨去除掉锥形连接结构，得到最终的特殊不规则板件实

物。

[0009] 进一步的，所述S1具体为板件采用竖直摆放方式，同时调整板件摆放角度，使近刮

刀侧边线与刮刀角度大于10°。

[0010] 进一步的，所述多个筋板互相平行。

[0011] 进一步的，所述板件与筋板间的距离设置为0.1mm-1mm。

[0012] 进一步的，所述连接结构间距5mm-30mm。

[0013] 进一步的，所述下侧三角形实体与筋板间距0.5-2mm。

[0014] 与现有技术相比，本发明激光选区熔化成形不规则薄壁板件的工艺方法的有益效
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果是：使得板件在成形过程中不会产生应力变形。

附图说明

[0015] 图1是板件的结构示意图。

[0016] 图2是板件和筋板的结构示意图。

[0017] 图3是图2的俯视图。

[0018] 图4是下侧三角形实体的部分结构示意图之一。

[0019] 图5是下侧三角形实体的部分结构示意图之二。

[0020] 图6是下侧三角形实体的部分结构示意图之三。

[0021] 图7是板件、筋板、下侧三角形实体和锥形连接结构的结构示意图。

[0022] 图8是板件和锥形连接结构的结构示意图。

[0023] 图9是锥形连接结构的结构示意图。

[0024] 图10是刮刀的前进方向角度示意图。

[0025] 图11是板件和镂空支撑结构的结构示意图。

具体实施方式

[0026] 请参阅图1至图11，一种激光选区熔化成形不规则薄壁板件的工艺方法，包括以下

步骤：

[0027] S1、板件1选择合适的摆放角度：当刮刀7进行铺粉时，要求板件由点到线逐渐与刮

刀接触，当板件近刮刀侧边线与刮刀平行时，刮刀与板件直接线接触产生硬性撞击，逼停刮

刀。因此，板件采用竖直摆放方式，同时调整板件摆放角度，使近刮刀侧边线与刮刀角度大

于10°，可有效避免卡刀现象发生，如图10所示。

[0028] S2、添加多个筋板2，多个筋板2互相平行，由于板件形状为特殊的不规则薄壁状，

采用竖直摆放方式，为避免刮刀铺粉时将板件刮倒，因此在板件两侧采用筋板2加强，板件1

与筋板间的距离可根据需要设置为0.1mm-1mm。

[0029] S3、添加锥形连接结构6：将锥形连接结构在筋板所在位置纵向分布，锥形连接结

构间距5mm-30mm，根据刮刀铺粉时的冲击力及板件不同位置应力大小合理调整锥形连接结

构间距。通过锥形连接结构将板件与筋板连接为一体。板件为悬空状态，不与基板平台接

触，通过锥形连接结构支撑该板件。板件下边缘添加锥形连接结构6，且由于在成形过程中，

板件两端的应力较大，因此锥形连接结构添加双排加密。下边缘的锥形连接结构通过下侧

三角形实体3、4、5进行支撑。为了便于激光选区熔化成形后支撑结构的去除，现将筋板及下

侧三角形实体进行分割处理形成多个筋板插槽31、41、51，将下侧三角形实体进行分割与筋

板分离，筋板位于筋板插槽内，下侧三角形实体与筋板间距0.5-2mm。

[0030] S4、添加支撑：在该板件底部三处添加镂空支撑结构8，即可成形。

[0031] S5、后处理：全部结构通过激光选区熔化成形工艺加工完成后，将下侧三角形实

体、筋板、镂空支撑结构去除，并打磨去除掉锥形连接结构，得到最终的特殊不规则板件实

物。

[0032] 本发明针对的特殊不规则板类板件是3D打印的难点，由于板类板件不易成形，成

形过程中，应力过大易造成两端翘曲影响铺粉过程，容易造成板件成形失败。该工艺方法成
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功克服成形过程中的应力变形且支撑易于去除。

[0033] 以上显示和描述了本发明的基本原理和主要特征和本发明的优点,对于本领域技

术人员而言，显然本发明不限于上述示范性实施例的细节，而且在不背离本发明的精神或

基本特征的情况下，能够以其他的具体形式实现本发明。因此，无论从哪一点来看，均应将

实施例看作是示范性的，而且是非限制性的，本发明的范围由所附权利要求而不是上述说

明限定，因此旨在将落在权利要求的等同要件的含义和范围内的所有变化囊括在本发明

内。不应将权利要求中的任何附图标记视为限制所涉及的权利要求。

[0034] 此外，应当理解，虽然本说明书按照实施方式加以描述，但并非每个实施方式仅包

含一个独立的技术方案，说明书的这种叙述方式仅仅是为清楚起见，本领域技术人员应当

将说明书作为一个整体，各实施例中的技术方案也可以经适当组合，形成本领域技术人员

可以理解的其他实施方式。
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图2

说　明　书　附　图 2/7 页

7

CN 110239092 A

7



图3

图4
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图5

图6
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图7

图8
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图9

图10
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图11
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