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 前 言 

本文件按照GB/T 1.1—2020《标准化工作导则  第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。 

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。 

本文件由余姚市德沃斯模具科技有限公司提出。 

本文件由中国商业企业管理协会归口。 

本文件起草单位：余姚市德沃斯模具科技有限公司、宁波龙祥汽车部件有限公司。 

本文件主要起草人：方少平、 
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激光 3D 纹理设计及加工技术规范 

1 范围 

本文件规定了激光3D纹理设计及加工技术规范的材料选择、纹理设计、加工流程、设备与操作要求。 

本文件适用于激光3D纹理设计及加工技术规范。 

2 规范性引用文件 

本文件没有规范性引用文件。 

3 术语和定义 

本文件没有需要界定的术语和定义。 

4 材料选择 

应选择适合激光加工的材料，例如金属、塑料、玻璃等，应考虑材料的反射性和耐久性。 

5 纹理设计 

建立设计概念 5.1 

应确定所需的纹理类型和效果。转化为概念草图或数字化草图。 

数字化草图 5.2 

使用专业设计软件（如 CAD、Rhino 等软件）将概念草图转化为数字化的设计图稿，包括纹理的形

状、大小、深度等。 

贴图及调整 5.3 

将设计图稿导入激光刻板软件中，进行调整以确保适合。 

激光刻板 5.4 

5.4.1 选择适当的激光加工技术，例如直接激光刻蚀、激光烧蚀、激光熔化沉积等，针对不同的材料

和纹理设计进行相应的技术选择。 

5.4.2 考虑激光的功率、波长、聚焦度等参数，在材料表面上进行激光精确雕刻，形成所需的 3D 纹

理。 

检验和修正 5.5 

检查激光雕刻后的纹理效果，根据激光雕刻后的材料表面情况，进行后续的喷砂、抛光、喷涂等表

面处理工艺，确保达到预期的效果。 

应用和展示 5.6 

将制作好的激光 3D 纹理应用到相应的产品或项目中，并展示其效果。 

6 加工流程 

模具制造 6.1 

6.1.1 根据生产的产品制作出一个同样的原型，原型应和产品的规模、大小一致，不应存在数据上的
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误差，制作好原型后备用。 

6.1.2 根据制造出来的产品原型进行制造相应治具夹具。  

6.1.3 通过制造好的治具夹具将产品放置在激光雕刻机上进行雕刻。 

6.1.4 制作完成后再用带有纹理的产品作为原型来制作相应的硅胶模具。 

6.1.5 当硅胶模具制作完成后往内部真空注入材料，然后等待冷却凝固后即可获得相应的带有激光纹

理产品。 

激光加工 6.2 

6.2.1 根据具体材料和加工要求选择参数，包括激光功率、加工速度、激光束聚焦等，确保加工质量

和效率。 

6.2.2 将设计好的 3D纹理模型输入到激光设备，通过激光雕刻实现纹理在材料表面的加工。 

6.2.3 评估模具上的拔模角度，依照纹路深度设计需要制作缝线纹的部位。 

6.2.4 依据需要制作的缝线纹样式，设计缝线纹部位筋位图，在模具相应部位加工好筋位。 

6.2.5 依照设计数据，分别通过激光蚀刻针脚部位以及螺旋纹路部位。 

6.2.6 配套皮纹制作：依照缝线纹配套的主皮纹在已经完成的缝线纹之外，做出主皮纹。 

6.2.7 在主皮纹每一次每一层的蚀刻过程中需做好其它部位的防腐保护。 

6.2.8 完成加工后，需要对成品进行检验，检查纹理质量和精度，如果有需要可以进行调整。 

7 设备与操作要求 

设备要求 7.1 

7.1.1 设备应符合以下要求： 

a) 附有设备安全操作说明书； 

b) 设过载保护装置； 

c) 便于打扫； 

d) 良好接地； 

e) 密封良好。 

7.1.2 使用单位应根据设备厂家要求，定期对设备进行检查和维护。观察窗需要有激光防护玻璃、光

路系统有密封/水冷、激光器需要有水冷/风冷，设备应放置在空调中间以防止结露。 

人员 7.2 

7.2.1 操作人员应了解激光加工设备使用过程中所面临的危害和必要的防护措施。 

7.2.2 应确认设备上标记详尽的警告，这些警告应包括激光危险符号和相应的文字说明。 

7.2.3 应对操作人员进行充分的指导和培训，这些指导和培训应该与危害类型相适宜，并符合相关人

员的需求。包括但不限于： 

a) 工作程序和安全规程； 

b) 所显示的警告标志的含义； 

c) 激光加工设备以及与之相关的设（包括个人防护设备）的正确使用和注意事项； 

d) 激光和粉末可能存在的危害。 
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7.2.4 操作设备前应参考制造商的操作指南，按照警告标记上的说明或者制造商提供的说明书进行操

作。 

7.2.5 工作人员应穿戴符合要求的防护装备，设置安全警示标识。 

加工成型过程 7.3 

7.3.1 激光加工成型过程中，不应打开成型室门和将头、手或身体其他部位伸入成型室内。 

7.3.2 打印结束后，需要冷却 10～20 min 再打开成型室，防止高温下的成型件和粉末遇到空气被氧

化或发生自燃。 

7.3.3 加工仓中难于清理的残余粉末要用内部注水的防爆吸尘器清理。 

7.3.4 在进行清理烟尘净化器中的粉末时，应先对其断电，同时避免剧烈运动，使用导电设备进行导

电处理。 

设备检修和维护 7.4 

7.4.1 建议定期对设备进行检查，检查内容包括设备外壳、电气连接、激光水管连接和软管。 

7.4.2 在进行设备维护和检修前，应确保激光器的电源已关闭。 

7.4.3 设备危险警告标签缺失或受损时，应及时补充。 

 


