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В заключении можно сказать, что система мониторинга позволяет не только оценить состоя-
ние среды обитания человека, но и помочь в решении влияния негативных факторов на человека. 
Мониторинг позволяет улучшить состояние окружающей среды, для сохранения здоровья людей. 
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Селективное лазерное спекание (SLS) – это метод аддитивного производства, разработанный в 
конце 80-х Карлом Декардом в Техасском Университете Остинаю. Технология заключается в по-
слойном спекании лазерным излучением порошкового материала.  

Принцип работы заключается в нанесении на рабочую поверхность слоя порошка, и лазер в 
соответствии с 3D моделью на компьютере спекает первый слой. После чего рабочая поверхность 
опускается на толщину слоя, насыпается новый слой порошка, лазер выжигает второй слой объекта 
поверх первого. За счет высокой температуры в рабочей зоне, происходит спекание слоев. Далее 
цикл повторяется до изготовления объекта. После чего полученный объект извлекают из камеры и 
очищают от порошка.  

Селективное лазерное спекание является малоотходным производством. Рассмотрим некото-
рые способы восстановления отходов полимерного порошка и металлического порошка. 

Полимерный порошок – это материал на основе высокомолекулярных соединений (полимеров 
и олигомеров); обычно многокомпонентный и многофазный. Полимерные порошки являются важ-
нейшим классом современных материалов, широко используемых во всех отраслях техники и техно-
логии и в быту. 

Метод селективного лазерного спекания полимерных порошков не представляет особых трудностей.  
Спекание происходит при температурах 260-415 °С. Полимер представляется в виде белого 

рыхлого порошка с насыпной плотностью 400-500 кг/м3. При нагревании в интервале температур 
260-380°С он размягчается, а при 415 °С начинается плавится с образованием газообразных продук-
тов, представляющих собой соединения фтора.  

Как известно практически все технологии имеют отход производства. Метод селективного ла-
зерного спекания полимерных порошков можно отнести, как мало отходное производство. Произ-
водство изделий из полимерных порошков и их применение в промышленности сопровождается об-
разованием и накоплением значительного количества отходов. Поэтому проблема повторной перера-
ботки вторичного полимерного порошка весьма актуальна. Способ рекуперации порошков полиме-
ров был предложен С.А. Гаврилиным [1].  

Как выше было сказано, при спекании полимерного порошка остается технологический      от-
ход (Рис. 1).  
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Рис. 3. Брак при спекании металлического порошка 

 
Данный способ включает размол исходного сырья в шаровой мельнице, введение полученного 

порошка в плазменную струю в количестве 7 - 10 кг/ч и обработку в потоке низкотемпературной плаз-
мы с использованием значений подаваемого тока 300 - 600 А. Плазменную обработку применяют для 
получения сферической формы металлического порошка. Способ позволяет перерабатывать металли-
ческие отходы, с высокой производительностью и получением технологичного продукта, который мо-
жет быть использован повторно в различных областях порошковой металлургии (Рис. 4). [2] 

 

 
Рис. 4. Схема переработки брака из металлического порошка 

 
Переработка технологических отходов после селективного лазерного спекания еще не изуче-

на. На данный момент проводятся различные исследования. Рекуперация порошков является акту-
альным вопросом, так как при спекании используется не весь порошок. Данные методы дают воз-
можность экономить свежий порошок и не подвергать переработке порошок без необходимости. 
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