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前言

　　21世纪是以知识经济和信息社会为特征的时代，制造业面临信息社会中瞬息万变的市场对小批量
多种产品要求的严峻挑战。
在制造业日趋国际化的状况下，缩短产品开发周期和减少开发新产品投资风险，成为企业赖以生存的
关键。
快速成形技术在现代企业快速制造需求下应运而生。
　　快速成形技术是国际上20世纪八九十年代发展起来的一种新型的制造技术，也称为实体自由制作
、桌面加工或叠层加工技术。
它基于离散-堆积增材制造的原理，和常规的去材加工不同，采用逐层累加制造的方法完成任意复杂零
部件或实体的制作。
快速成形技术的产生，不仅是制造思想的一个重大飞跃，在实践上也为加工任意复杂零件提供了简捷
的制造工艺。
　　快速成形技术自其产生以来，因为其制造思想所固有的巨大发展潜力，近些年来得到了巨大的发
展并在越来越多的领域取得了成功应用。
　　本书共8章，介绍了目前几种典型的快速成形工艺方法及其原理，快速成形技术的数据处理技术
，并以选区激光烧结技术为例，介绍了激光快速成形过程的烧结机理，各种成形工艺参数与烧结质量
的关系，同时还介绍了快速成形技术在各领域的应用与近年来快速成形技术的发展现状及其趋势。
　　全书由范春华、赵剑峰、董丽华编写。
在编写过程中，北京隆源自动成形系统有限公司、上海倍尔康生物医学科技有限公司等提供了大量的
资料和素材，此外，书中参考了大量文献资料，在此一并表示衷心的感谢！
　　由于编者水平有限，书中难免有错误或不妥之处，敬请广大同仁批评指正，提出宝贵意见以供修
改，对此编者不胜感激！
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内容概要

　　《快速成形技术及其应用》重点介绍了激光选区烧结过程中的成形机理、成形工艺参数及其对成
形质量的影响。
快速成形技术作为先进制造技术的重要组成部分，是CAD技术、数控技术、材料技术、激光技术等多
个学科领域交叉发展的制造技术的飞跃。
它根据零件的三维实体，采用离散-堆积的制造思想，无须工装，能快速完成产品原型制作，从而降低
产品的设计开发周期和成本。
快速成形的原理及各种成熟的快速成形技术，STL数据格式及其处理方法，常用成形工程材料，成形
工艺，快速成形应用领域及其发展。
　　《快速成形技术及其应用》适合制造工程技术人员及相关人员参考。
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章节摘录

　　第1章 概述　　1.1 快速成形技术的原理　　快速成形技术（Rapid Prototyping，RP）最早产生于20
世纪70年代末到80年代初，是当今世界快速发展的技术之一。
其在制造原理上采用了“增材制造”的加工思想，相比于传统的加工“去材制造”方法，在制造思想
和实现方法上具有很大的区别。
　　1.1.1 传统加工制造模式　　按现代制造理论对机械加工成形方式的划分，传统的制造加工方法在
成形方式上主要有两种：切削成形与受迫成形。
切削成形又称去除成形，是将包含零件形状的毛坯，使用工具通过切削加工的方法去除规定尺寸以外
的部分，得到所要求的零部件。
受迫成形又称净尺寸成形，是利用材料的可成形性（如塑性等），在特定的外围约束（加工零件的模
具型腔）下将能够流动的液体材料挤压成形，或者挤压固体材料达到所需的形状和尺寸。
　　它们所包含的主要加工方法如图1-1所示。
　　除图1-1所示的成形加工方法外，有些特种加工方法如电火花加工、激光切割加工等也属于切削成
形的加工方法，非金属材料的注塑、挤塑、吹塑、压延、发泡等加工方式也都属于受迫成形的方法。
　　受迫成形通过一定的外加压力，使被加工的材料（通常为具流动性的液体）填充于预先加工好的
型腔，而型腔的制造通常也由切削成形的加工方法完成。
因为切削成形的加工方法是一种“去材”成形的加工方法，“去材”的实现主要通过一定的工具和坯
料之间的相对运动来实现。
　　例如，车削加工方法主要完成回转体类零件的加工，它是在电机提供动力的条件下，使得坯料做
回转运动而车刀按一定的轨迹运动，在相对运动的过程中将相互干涉的部分去除，实现切削，如图1
—2所示。
　　⋯⋯
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