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3D打印技术在圈椅模型开发中的应用 
 

付 航，李 鹏，陶毓博 
（东北林业大学材料科学与工程学院，哈尔滨  150040） 

 

摘要：3D 打印作为一种新兴的快速成型技术，已逐步在多个行业领域的生产环节中得到应用。以明式圈椅为例，探

讨应用 3D 打印技术实现传统家具模型开发的一般过程，推动先进制造技术在传统家具制造领域的应用。 
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Development of Round-backed Armchair Model by 3D Printing 
 

FU Hang，LI Peng，TAO Yu-bo 
（Materials Science and Engineering，Northeast Forestry University，Harbin  150040，Heilongjiang，China） 

 

Abstract: As a new kind of rapid prototyping technology, 3D printing has gradually been applied in 
various industries. Taking a round-backed armchair as an example, the authors discussed the possibility of 
applying 3D printing to make a model chair to promote application of the advanced manufacturing 
technology in the traditional furniture manufacturing industry. 
Key words：3D printing；furniture；round-backed armchair；digital model；computer aided design 

 

增材制造（Additive Manufacturing，AM）技术，

又称 3D 打印（3D Printing）技术，在小批量生产以

及个性化和定制化产品制造中，具有传统制造加工

工艺不具备的优势，已经得到产品设计行业的重视。 
目前，3D 打印技术所用较成熟的工艺有：熔融

沉积成型（Fused Deposition Modeling，FDM）、热熔

胶粘接薄材（Laminated Object Manufacturing，
LOM）、光固化成型（Stereolithography Apparatus，
SLA）、粉末激光烧结成型（Selective Laser Sintering，
SLS）和喷涂粘接成型（Three-Dimensional Printing，
3DP）等[1-3]。 

3D 打印技术在家具行业中的应用尚处于理论研

究层面，鲜有实际应用案例。笔者以中国传统家具

圈椅模型为例，探讨应用 3D 打印技术制作家具模型

的一般过程，并总结打印技术操作要点，为结构复

杂的传统家具实现实际全尺寸制造提供参考，推进

3D 打印技术在家具行业的应用。 
 

1  圈椅的建模与打印 
圈椅家具建模与打印的一般过程为： 
圈椅比例尺度确定→计算机辅助设计→生成

G-code 文件→3D 打印实物→模型后期处理。 
1.1  圈椅比例尺度确定 

圈椅优雅的造型源于相对稳定的尺寸比例，包

括整体、各个局部以及局部与整体间的比例关系[4]。 
圈椅整体轮廓的宽高之比为 89.4∶128≈1∶

1.432，恰好接近平方根矩形；圈椅侧面的整体高宽

比为 128∶77.6≈1.66，接近黄金分割比；圈椅扶手
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