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I. Загальні відомості
Державний обліковий номер: 0226U001127

Державний реєстраційний номер: 0125U000023

Особливі позначки: відкрита

Дата реєстрації: 21-01-2026

II. Етап виконання ДіР
Номер етапу: 1
Назва етапу: Аналіз процесів у ванні розплаву за різних технологічних умов, дослідження параметрів
ванни розплаву під час процесу ВЛП. Дослідження впливу потужності лазеру на структуроутворення та
виникнення внутрішніх дефектів нержавіючої сталі 316L при ВЛП та мікроструктури і механічних
властивостей. Розробка практичних рекомендацій та пропозицій щодо подальшого проведення робіт у
напрямку досліджень металовиробів з нержавіючої сталі 316L, отриманих методом ВЛП. Підготовка звіту.

Початок етапу: 01.2025

Закінчення етапу: 12.2025

Вид звітного документа: Остаточний звіт

III. Відомості про виконавця ДіР
Повне найменування юридичної особи (або ПІБ фізичної особи): Інститут чорної металургії
ім. З. І. Некрасова Національної академії наук України

Код за ЄДРПОУ: 00190294

Місцезнаходження: пл. Академіка Стародубова, буд. 1, м. Дніпро, Дніпровський р-н., Дніпропетровська
обл., 49050, Україна

Форма власності:
Сфера управління: Національна академія наук України

Ідентифікатор ROR: Не застосовується

Розмір організації:
Телефон: 380567765315, 380567900515, 380567900511

IV. Відомості про співвиконавців ДіР



V. Відомості про замовника ДіР
Повне найменування юридичної особи (або ПІБ фізичної особи): Національна академія наук
України

Код за ЄДРПОУ: 00019270

Місцезнаходження: вул. Володимирська, буд. 54, м. Київ, 01601, Україна

Форма власності:
Сфера управління:
Ідентифікатор ROR: Не застосовується

Розмір організації:
Телефон: 380442343243

VI. Джерела, напрями та обсяги фінансування ДіР
Підстава для проведення ДіР: 34 - договір (замовлення) з центральним органом виконавчої влади,
академією наук (головними розпорядниками бюджетних коштів на проведення НДДКР)

Напрям фінансування:  2.1 - фундаментальні дослідження

Джерела фінансування

7713 - кошти держбюджету

Код програмної класифікації видатків і кредитування (КПКВК): 6541030

Фактичний обсяг фінансування (тис. грн.): 867.523



VII. Відомості про ДіР
Назва роботи українською:
Дослідження впливу динамічного фокусування на якість нержавіючої сталі 316L, виготовленої вибірковим
лазерним плавленням (шифр: СС.012.25)

Назва роботи англійською:
Study on the effect of dynamic focusing on the quality of 316L stainless steel produced by selective laser melting

Реферат українською:
Встановлено закономірності впливу параметрів потужності та швидкості на суцільність одиничного треку та
формування дефектів в залежності від варіативності застосованих технологічних параметрів. Визначено, що
найбільш стабільне формування треків досягається під час використання малого діаметра лазерного
променя (0,075 мм), середніх значень потужності (175–200 Вт) та високої швидкості сканування (1000 мм/с).
Збільшення діаметра лазерного променя обумовлює підвищення нестабільності формування треків та
утворення крапель на їх поверхні за постійної швидкості сканування та потужності. В той же час, морфологія
ванни розплаву значною мірою залежить від діаметра лазерного променя, потужності лазера та швидкості
сканування. За діаметру 0,175 мм спостерігається найбільша ймовірність утворення дефектів, таких як
«здуття» і «підріз». Раціональне співвідношення глибини до ширини ванни (вище 0,8) для режиму «замкова
щілина» досягається за діаметру лазерного променя 0,075 мм, а в інших випадках спостерігалася тенденція
до формування менш глибоких треків, що підвищує ризик утворення дефектів у готових виробах. Зміна
потужності лазера впливає переважно на ширину треків, тоді як глибина та висота залишаються менш
залежними від цього параметра. Висока потужність (> 400 Вт) у поєднанні з великою швидкістю сканування
сприяє утворенню капілярної нестабільності. З метою забезпечення високої якості треків рекомендовано
враховувати взаємодію всіх параметрів процесу, зокрема діаметру лазерного променя, потужності та
швидкості сканування. Показано, що оптимізація зазначених технологічних параметрів дозволяє
мінімізувати утворення дефектів і покращити міжшарове з’єднання у готовому виробі, отриманому способом
3D-друку.

Реферат англійською:
Theregularitiesoftheinfluenceofpowerandspeedparametersonthecontinuityof a
singletrackandtheformationofdefectsdependingonthevariabilityoftheappliedtechnologicalparameterswereestablished.
Itwasdeterminedthatthemoststableformationoftracksisachievedwhenusing a smalllaserbeamdiameter (0.075 mm),
mediumpowervalues (175–200 W) andhighscanningspeed (1000 mm/s).
Anincreaseinthediameterofthelaserbeamcausesanincreaseintheinstabilityoftrackformationandtheformationofdropsontheirsurfaceat
a constantscanningspeedandpower. Atthesametime,
themorphologyofthemeltpoollargelydependsonthelaserbeamdiameter, laserpowerandscanningspeed. At a
diameterof 0.175 mm, thehighestprobabilityofdefectssuchas “swelling” and “undercut” isobserved. A
rationalratioofthedepthtothewidthofthepool (above 0.8) forthe “keyhole” modeisachievedat a laserbeamdiameterof
0.075 mm, andinothercases a tendencytotheformationofshallowertrackswasobserved,
whichincreasestheriskofdefectsinthefinishedproducts. Changingthelaserpowermainlyaffectsthewidthofthetracks,
whilethedepthandheightremainlessdependentonthisparameter. Highpower (> 400 W) incombinationwith a
highscanningspeedcontributestotheformationofcapillaryinstability. Inordertoensurehighqualitytracks,
itisrecommendedtotakeintoaccounttheinteractionofallprocessparameters, inparticularthelaserbeamdiameter,
powerandscanningspeed.
Ithasbeenshownthatoptimizingthesetechnologicalparametersallowsminimizingtheformationofdefectsandimprovingtheinterlayerconnectioninthefinishedproductobtainedby
3D printing.

Індекс УДК: 621.9.048.7, 669.15–194:669.1.046.001.5



Коди тематичних рубрик:55.20.15.13

Керівники роботи
Власне Прізвище Ім'я По-батькові: Барановська Олена Євгенівна

Науковий ступінь: к. т. н.

Вчене звання:
Ідентифікатор ORCID ID:
Додаткова інформація:



VIII. Наукова (науково-технічна) продукція (НТП)
Назва НТП українською: Дослідження впливу потужності лазеру на структуроутворення,
дефектоутвореннята механічні властивості сталі 316L при вибірковому лазерному плавленні,з формуванням
подальших рекомендацій для проведення робіт у цьому напрямку.

Назва НТП англійською: Studyoftheinfluenceoflaserpoweronstructureformation,
defectformationandmechanicalpropertiesof 316L steelduringselectivelasermelting,
withtheformationoffurtherrecommendationsforworkinthisdirection.

НТП, яку передбачалося створити: Створено

Причини, через які НТП не було створено:
Отримані результати: Матеріали, Методи, теорії, гіпотези, Аналітичні матеріали

Галузь застосування: Металургія, господарська діяльність, металопродукція для машинобудування,
адитивне виробництво

Реєстраційний номер картки технології:
Опис НТП: Найбільш стабільне формування треків досягається за використання малого діаметра
лазерного променя (0,075 мм) та середніх значень потужності (175–200 Вт) при високій швидкості сканування
(1000 мм/с). Збільшення діаметра лазера призводить до нестабільності треків і утворення крапель на їх
поверхні за постійної швидкості сканування та потужності.Морфологія ванни розплаву значною мірою
залежить від діаметра лазерного променя, потужності лазера та швидкості сканування. При діаметрі 0,175 мм
спостерігалася найбільша ймовірність утворення дефектів, таких як «здуття» і «підріз». Співвідношення
глибини до ширини ванни (вище 0,8) для режиму «замкова щілина» досягається лише при діаметрі променя
0,075 мм. Висока потужність (>400 Вт) у поєднанні з великою швидкістю сканування сприяє утворенню
капілярної нестабільності. З метою забезпечення високої якості треків рекомендовано враховувати
взаємодію всіх параметрів процесу, зокрема діаметру лазерного променя, потужності та швидкості
сканування. Оптимізація цих параметрів дозволяє мінімізувати утворення дефектів і покращити міжшарове
з’єднання у готовому виробі.

Соціально-економічна спрямованість НТП: Поліпшення стану навколишнього середовища,
Економія енергоресурсів, Економія матеріалів

Вплив НТП на довкілля: не впливає

Впровадження НТП: Не впроваджено

Практична реалізація НТП
Початок етапу:
Закінчення етапу:

Споживачі продукції:
Перспективні ринки:
Характер співробітництва з інвестором

Потрібний обсяг інвестицій, тис. грн.:
Права, що надаються інвестору після завершення роботи:
Наявність бізнес-плану:
Техніко-економічне обгрунтування:



Потенціальний обсяг продажу, тис. грн.:
Очікуваний термін окупності (років):
Додаткова інформація:
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