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内容概要

《粉末材料选择性激光快速成形技术及应用》全面系统地阐述了高分子、陶瓷、覆膜砂、金属及其复
合粉末材料的选择性激光成形方法、机理与工艺。
主要内容包括：选择性激光快速成形技术概述、高分子材料选择性激光烧结快速成形技术、陶瓷材料
选择性激光烧结快速成形技术、覆膜砂材料选择性激光烧结快速成形技术、选择性激光烧结间接快速
成形金属零部件技术、选择性激光烧结与等静压复合快速成形技术、选择性激光熔化快速成形金属零
部件技术、选择性激光熔化与热等静压复合快速成形技术。
 
《粉末材料选择性激光快速成形技术及应用》图文并茂，理论和实践相结合，既可供从事材料成形相
关工作的工程技术人员阅读，也可作为材料科学与工程专业在校师生的参考书。
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章节摘录

版权页：   插图：   首先将零件三维实体模型文件沿Z向分层切片，并将零件实体的截面信息储存
于STL文件中；然后在工作台上用铺粉辊铺一层粉末材料，由CO2激光器发出的激光束在计算机的控
制下，根据各层截面的CAD数据，有选择地对粉末层进行扫描，在被激光扫描的区域，粉末材料被烧
结在一起，未被激光照射的粉末仍呈松散状，作为成形件和下一粉末层的支撑；一层烧结完成后，工
作台下降一个截面层（设定的切片厚度）的高度，再进行下一层铺粉、烧结，新的一层和前一层烧结
在一起；这样，当全部截面烧结完成后除去未被烧结的多余粉末，便得到所设计的三维实体零件。
由图1.1所示，激光扫描过程、激光开关与功率控制、预热温度以及铺粉辊、粉缸移动等都是在计算机
系统的精确控制下完成的。
 相对于其他快速成形技术，SLS技术的特点如下： （1）成形材料非常广泛。
理论上，任何能够吸收激光能量而黏度降低的粉末材料都可以用于SLS，这些材料可以是聚合物、金
属、陶瓷粉末材料。
 （2）应用范围广。
由于成形材料的多样性，决定了SLS技术可以使用各种不同性质的粉末材料来成形满足不同用途的复
杂零件。
SLS可以成形用于结构验证和功能测试的塑料原型件及功能件，可以通过间接法来成形金属或陶瓷功
能零件。
目前，SLS成形件已被广泛用于汽车、航空航天、医学生物等领域。
 （3）材料利用率高。
在SLS过程中，未被激光扫描到的粉末材料还处于松散状态，可以被重复使用。
因而，SLS技术具有较高的材料利用率。
 （4）无需支撑。
未烧结的粉末可以对成形件的空腔和悬臂部分起支撑作用，不必像光固化成形和熔融沉积成形（fused
deposition modeling，FDM）那样需要另外设计支撑结构。
 1.2选择性激光熔化技术 SLM技术的基本原理与SLS技术类似，是SLS技术的延伸。
德国Fraunhofer激光器研究所（Fraunhofer Institute for Laser Technology，FILT）最早提出采用SLM技术
直接制造金属零件。
目前，采用SLS技术制造金属零件的方法主要有： （1）熔模铸造法。
首先采用SLS技术成形高聚物［聚碳酸酯（PC）、聚苯乙烯（PS）等］原型零件，然后利用高聚物的
热降解性，采用铸造技术成形金属零件。
 （2）砂型铸造法。
首先利用覆膜砂成形零件型腔和砂芯（直接制造砂型），然后浇铸出金属零件。
 （3）选择性激光间接烧结原型件法。
高分子与金属的混合粉末或高分子包覆金属粉末经SLS成形，经脱脂、高温烧结、浸渍等工艺成形金
属零件。
 （4）选择性激光直接烧结金属原型件法。
首先将低熔点金属与高熔点金属粉末混合，其中低熔点金属粉末在成形过程中主要起黏结剂作用，然
后利用SLS技术成形金属零件，最后对零件后处理，包括浸渍低熔点金属、高温烧结、热等静压
（hotisostatic pressing，HIP）。
 SLM技术能直接成形出接近全致密度的金属零件［1］克服了SLS技术制造金属零件的复杂工艺过程，
而且所制造的金属零件力学性能不，再像SLS技术一样受低熔点金属的影响，零件精度也有所提高。
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