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内容概要

　　本书对激光光学原理、材料加工背景和材料激光加工的新领域及其最新进展进行了全面而系统的
介绍。
该书共11章：第1章，背景及用途；第2章，激光光学基础；第3章，激光切割；第4章，激光焊接；第5
章，热流理论；第6章，激光表面处理；第7章，激光快速成型和微型制造；第8章，激光弯曲或激光成
型；第9章，激光清洁；第10章，激光自动化及在线监测；第11章，激光安全防护。

　　本书可供从事激光技术和材料加工的工艺技术人员及大专院校相关专业的师生参考。
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章节摘录

版权页：   插图：   7.5.1.1模型设计 立体光刻成型创建模型是在3D CAD系统上执行设计功能的第一步
，CAD图像要么以固体构建，要么以立体或完整内部信息的平面模型构建。
接下来，立体模型图像在屏幕上定位于最适于光刻构建的位置。
因为立体光刻过程是从底面开始层叠建造模型的，所以对于模型的悬挂部分，需要薄十字网制成的支
撑结构。
通过优化部件定位可以使支撑结构最小。
如果以后模型可熔铸成型，那么固体部件可以用蜂窝结构设计（QuickcastTM，见7.6.2节）。
在模型被建成后，支撑结构应被剔除或切除。
 7.5.1.2模型分层和数据准备 当设计完成后，以STL文件形式的电子模型被传输到立体光刻计算机，然
后被电子分成薄层，单层厚度由操作者选择。
通常对精确度要求越高，分层就应越薄。
然后计算机将每层分成矢量数据网格，这些矢量数据用于控制激光束的方向和速度。
 7.5.1.3立体光刻模型创建 立体光刻成型过程如图7.6所示。
首先，将台板降低到一缸光敏聚合物内的一个精确深度，台板降低的距离对应于将要固化模型的厚度
。
接触电刷确保台板均匀覆盖，以及单体表面没有波状起伏或气泡出现。
接着，激光器产生激光，其x和y方向上的运动由两台计算机和检流计驱动的扫描镜控制。
激光束的运动选择性固化光敏聚合物的区域对应于模型的最初分层的区域。
脉冲激光形成的固化轨道由一系列叠加的锥形组成。
区域的尺寸为0.2mm，深度为0.5mm，取决于激光能量。
固化的第一层成为了模型底层。
台板再次被降低到缸中的一个精确位置，然后激光在第一层的顶部扫描第二层。
这一层黏结在第一层上，因为每个脉冲的穿透深度都大于层的厚度，因此前一层就过渡熟化。
这个过程需重复多次，直到整个实体创建完成为止。
扫描完成后，从缸中提出台板，模型准备去除支撑结构及后处理。
根据模型的复杂性而有所不同，一般的加工时间大约1h，后固化约2h，制作一个3D模型大约要3h。
 所用光敏聚合物由光引发剂和含有环氧、乙烯基或丙烯酸酯官能团的液态单分子结构组成。
在紫外线照射下，光引发剂首先激活，其中一少部分转化成活性粒子，通过形成游离原子团，活性粒
子促进光化聚合的进程。
不同树脂的固化时间和最后物理特性会有所不同，这意味着在熔铸前需要一些选择。
 7.5.1.4快速固化 聚合物的最大硬度不能直接在立体光刻成型过程中得到，因此，通常要求进行一些快
速固化处理。
快速固化是把模型暴露在高强度紫外线可照射的特殊固化单元中完成，根据部件的几何结构，照射时
间在30分钟到2小时的范围内变化。
 快速固化也被用作快速使厚壁和大体积模型变硬的一种方法。
大体积模型可以通过先在模型结构中获取液态聚合物，然后在快速固化循环中硬化的方法快速创建。
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编辑推荐

《材料激光工艺过程(原书第3版)》的特点是将激光束对不同材料、不同工艺过程的作用以物理学基础
进行描述。
《材料激光工艺过程(原书第3版)》各章对不同工艺过程都有相关的理论分析和表述，纵览《材料激光
工艺过程(原书第3版)》内容，激光对材料加工工艺过程的每种工艺都有理论和实际应用的描述。
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