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选择性激光烧绪机韵改进 
胡晓岳·冯 宁 

(广东机电职业技术学院，广州 5l0515) 

摘 要：针对选择性激光烧结机(sis)的特点，结合已研制成功的SIS试验样机结构分析，讨 

论了新型选择性激光烧结机的设计和研制思想，介绍其设计和研制中的一些关键技术。改进后的 

激光烧结机不仅弥补了原有的不足，同时精度方面也有所提高。 
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Improvement of Selective Laser Sintering MaclliIle 
HU xi舯 一yue．FENGSing 

(C,uansdongVocational College ofMechanical＆ElectricalTechnology,~ u 510515-China) 

Abaract：According to the eharacteristieg of the Selective Illser Sintering(SIS)machine，design and develop— 

merit ideas(ineludirtg mechanical system，software and ha】d眦 of the control system，ere．)of a new type of 

SIS machine are discussed in detail based on studying the structure of the SIS sample machine．Some key 

technologies，which are adopted during design and development of the删 type of SIS machine is introduced． 

Improved SIS machine not only makes up less than the off,hal，while precision is also improved． 
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1 原有试验样机介绍 

原有选择性激光烧结样机整体结构激光扫描系 

统是通过二维工作台来实现的。考虑到工作台在 

— Y-Z向运动时分辨率要求在0．02 Inln以上及运 

动时的准确性，故采用钢丝绳驱动来消除传动时的 

间隙。二维钢丝绳驱动的工作台由2个步进电机驱 

动，用 以驱动二维 扫描 系统。步进 电机选用 

55BF009型，其步距角为0．0／步。在扫描系统中要 

求 —l，方向的灵敏度、定位精度高，并要求牵引力 

小、移动轻便，为此选择高精度的直线滚动导轨，重 

复定位误差为0．01 0．02 mm；摩擦系数为0．025 

0．o5，实现分形路径扫描，完成零件片层的烧结。 

试验样机基本达到了设计要求，采用了分形扫 

描路径明显提高了零件的质量，是一种可行的扫描 

路径方法。但同时也发现了整个系统的一些不足： 

(1)铺粉机构设计不合理，因漏砂使得铺粉机 

圈3 变频器的控制梯形圈 

3 结语 

通过变频器对机床进行调速改造后，使得机床 

的转速控制简单可靠，而且冲击小，换速平缓，无冲 

击，运行平稳可靠。因为大大简化了操作程序，所以 

还具有操作简单的优点。某厂应用此技术对机床进 

行改造后，产品质量得到了保证，工作效率提高了3 

倍以上，加工成本大幅度下降，受到了生产人员的欢 

迎。 
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误差问题，对激光烧结成型机理、激光烧结参数和铺 田1 成型执行机构原理圈 

粉方式等进行了分析，得出在整个工艺过程中，影响 ll铺粉辊筒 2
．聚焦镜 3．悬臂 4．零件 5．余末收集箱 6．烧结 

篓 加 曼 毫 室妻兰 ．Zvk-~y轴的运 鑫电机驱动，当 轴电机转 苎 
，曼 垫 塑受 根孥 后的信息由 动时，悬 I-。F N x ~’ 篆 数控设备来考 挚行和控制加工过程

。 

， 
， 妥 。王 的扫描。 磊 

在成型系统中，上层主控制机一般采用配置高、 机转动
，悬臂以及 方向滚动导轨一起沿y方向运 

运行速度快的微机，称为主机。下层执行机构采用 动
，使得激光光学系统始终满足垂直入射关系，从而 

多个单片机。整个控制系统设计带有分布式控制系 实现 y方向的激光扫描
。 在本系统中采用 c02连 

统的特征。子机进行成型运动控制，接受控制命令 续激光器
，30 w，波长为 10．．6岬。 

和运动参数等数控代码，对运动状态进行控制。 (2)铺粉装置 
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供给粉末 ，而烧结缸为烧结工作平台。即供粉缸预 

先装满粉末，开始工作时 ，供粉缸活塞向上顶起一 

层粉末，与此同时，烧结缸活塞向下产生一很小的位 

移。供粉缸顶起的那层粉末由铺粉辊筒推向烧结 

缸，最后平铺在烧结缸上层，形成一很薄的粉末层。 

铺粉辊筒直径50 mm，由一步进电机带动逆时针旋 

转，同时由另一步进电机通过同步带和直线导轨驱 

动前后移动，以完成铺粉的全过程。步进电机、同步 

带带动滚珠丝杠副运动，滚珠丝杠螺母上下移动，使 

活塞跟着移动。由于滚珠丝杠副有较高精度，所以 

z方向的运动精度得到可靠保证。并且活塞的运动 

由2根导向柱引导，保证在 z方向的垂直度，也不 

至于被缸体卡死。活塞中采用毛毡，防止粉末或杂 

物进入活塞与缸之间，影响活塞的运动。步进电机 

同样采用步距角口=0．9。，滚珠丝杠螺纹导程 P=4 

mm，则步进电机的脉冲当量 

：o．oQ5 mm 一36O一 ’～  

4．3 计算机控制系统 

控制系统总体构成如图2所示，这是一种主从 

式结构。系统采用 PC机作为主机，用MCS一51单 

片机作为从机。将从机做成接口卡置入主机内。用 

PC机进行数控编程，然后将数控加工文件处理成一 

定格式并通过PC总线以并行通讯方式传递到下层 

的MCS一51单片机中。由单片机完成 —y步进 

电机进行轨迹的插补，以及 z方向的生长、铺粉装 

置的自动进行和c02激光器电源开关的控制。 
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图2 控制系统结构框图 

由于系统为主从式结构，通信成为联系主机和 

从机的桥梁，系统中的通信接口是基于标准 ISA总 

线设计，采用的是 8bits并行通信方式。 

插补计算是由主机完成，插补算法采用时间分 

割法，插补周期设定为16雌，在插补周期中，主机对 

由扫描路径生成的数控代码进行解释，并进行实时 

插补计算，得出位置指令，与此同时，主机根据扫描 

运动的速度以及 、l，坐标等参数，实时计算激光功 

率值，并根据零件薄层的轮廓信息，给出激光启停控 

制指令，所有这些指令通过通信接13，传给从机。 

系统中为了实现 、l，轴的联动运行和激光功 

率实时控制，关键是实现系统的同步，包括主机和多 

个从机单片机之间的同步，同步周期即为插补周期 

16 ms。在系统中采用16 llls定时中断信号来实现同 

步，定时由一单片机的内部 16位定时／计数器实现， 

设定每 16雌 产生一个中断信号，这个信号作为 

轴、Y轴控制单片机的同步信号完成2个轴的同步， 

同时，中断信号也作为激光功率控制单片机的同步 

信号。这个信号也使 PC机产生一个硬件中断，PC 

机响应这个硬件中断，在中断服务程序中进行位置 

插补计算和激光功率计算，并与从机进行通信，传送 

下一个插补周期的指令。由于系统采用中断方式进 

行同步。同步性可完全得到保证。 
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