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増材制造

增材制造技术的实际应用
采用增材制造 工艺生产精密的功能性金属部件并不是一件容易的事情 。 就像 加工一样 ，

增衬制造 （ 技术是一种功能强大且复杂的制造资源 ， 对它的理解必须通过掌握其本质来实现 。

文

公司是机加工领域 备 。 复杂度对于作业周 期 的 影 响要少

的楷模企业 ， 自 年 从 有几个实例有助于我们更好 得多 。 对于 来说 ， 这种

业以来 ， 从世界偏远角落的一家模 理解增材制造 （ 技术 。 以下 方式甚至涉及 到 将来各不相 同 的

具加 工厂逐渐成长成为 了一个工 部件加工实例具体说明 了 公 部件编号组合在一起 ， 让每
一

位

程设计零部件委托机加工的首要 司 目 前采用 的
一些用 于克服加式 客户都能从这种成本的好处 中获

供货源 。 如今 ， 这家公司拥有超过 制造 （ 面临难题以及实现此 得一些益处 。

位员工 ， 并拥有总计 占地超过 技术光明前景的方法 。 与此同时 ， 这种部件嵌套策略

的生产设施 。 公司的专 各不相同的产品批次 还能解决增材制造 （ 所面临

长领域涉及瑞士风格的机加工 、 在增材制 造众多 的解决方 案 的 另
一个令人烦恼 的难题 ： 来 自

轴加工和精密 磨削加工 、 医 当 中 ， 有一部分方案是在 同
一

个
“

快速原型制造
”

的 困难 。

药行业机加工 、 航空行业机加工 、 周期能够构建出尽量多的部件 （ 图 在制造原型时并不一定快速 ， 也并

燃料系统部件生产和微型部件 以 。 能够 以极薄 的等高层 不
一

定是经济有效的 ， 但是极少

及 巨型部件的机加工等 。 公 来构建各种部件 ， 而这些层 的数 有用 户会充分认识到这点 。 相反 ，

司认为增材制造 （ 技术是一 量就影 响着构建 周 期 。 通过对 比 客户们经常会到 来要求这家

种
“

常识
”

， 零部件制造将会朝这 了 解到 ， 增加每一层的 方 向 加工企业迅速地
“

打 印 出
”

金属

个方向发展 。

公司于 年安装了第

台激光烧结 机 。 而在

购买之后 年多的賴 内 ， 公司除

了试制部舰 纟卜挪上純脏

实施任何生产 。 这 台高端设备经

常被 用 于平肚奇趴 … 』

加 工 ， 如开瓶器 。 这种做法看起

来像是让这 台设备 的 能 力 大 材小

用 了 ， 但事实上员工们在这段时

间所累积起細滅力如好

采 用 其 多 台 机 （ 全部产 自

了 。

图 为了贺约成本和制造周期用时 ，
这里将不同客户的部件嵌套在这个 构建作

在 公司 已拥有 台这样的设 业当中
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丽过嵌套 ， 通常就能

满足这个期望 。 即对于客户想要

快速拿 到 的原型部件 ， 通常可 以

将它塞人 雜制 丨聰

行的构建作业 当 中 ， 利 用 那些仍
一

‘

；

■

然可供使用 的空 白 空间 ， 满足客

户 的需求 。 ，

圆 筒形 部件 的 长度为

‘ 为 °

图 这个医疗器具本可以单件构建成型 ， 图 这个部件从本质上就应该用増材制

壁厚为 并且允许的总偏心 但 将这个部件对分成两半以便 造 （ 技术来生产 。 目前尚不清楚有

度为 图 。 在考虑 到 能够用
一

个不会形成很高 方向高度的 无任何其他方式能够快速制造出这个部

这个管子两 棚 靴麵

形状时 ， 这个部件采用 加工

方式制造将会是
一

个难题 。 度对于周 期 长短的 影 响极小 ， 但 非圆筒管

的员工们改换了思路 ， 想到 是在 方 向增 加 的高度直接影响 金属部件拥有非 圆 形 的横截

了如何采用 增材方式来 制造这个 着构建过程所需要的层数 。 医疗 面 以及尖端收细 的 尺寸 （ 图 ，

部件 ， 这种思考的本质揭示 出 了 器具实施制造时 （ 图 ， 并 这个部件也是客户需要快速交货

这家公司运用 此项技术 的最重要 不需要将这器具分 隔 成 件 ， 这 的 。 对于此项作业的情况 ， 增材制

和最基本的思路 。 即诸如 种分隔在有些时候是让大型部件 造 （ 不仅提供了
一

种快速制

这样的工艺完全强迫人们采取不 能够放人制造设备工作区所必需 造此部件 的方 式 ， 还提供 了 唯
一

同 的思考方式来达到想要完成 的 的措施 。 相反的是 ， 选择对 能够制造出这种部件的现实方式 。

目 标 。 分这个部件的 原 因 纯粹是为 了 能 机电设备

医疗设备 够通过控制高度来控制周期长短 。

一家客户最近要求

另
一

个控 制 增材制造 （ 换言之 ， 这家企业将器具对分后 ， 公司 制造
一

款专利机 电设备的几

周 期 长短 的 关键 是控 制 其高 度 。 保持 了部件较低的高度 ， 从而可 乎所有部件 。 这个订单包括 了 外

又一次地 ， 和 方 向上的复杂 以在每个构建周 期 内 制造 出 个 壳 、 齿轮 、 接头 、 轴 ， 甚至螺母和

完整的模具。 螺钉 。 所有这些部件都很小 ， 足以

即 使 是 在 采 用 这 种 方 式 控 让 能够将整套部件嵌套在单
图 这个部件是一个较长而且

尺寸精密的管子 ， 两端还有 制 了 时 间 ， 构 建 周 期 仍 然 很 长 。 个 构建周期所使用 的 同
一

一体化的表面形貌 公司的 是负责 个构建板 内 。 客户代表来到

操作增材制造 （ 机的 员工 ， 公司评估 了 采用这种方式制

他说构建 批猶 的部件会 造 出 来 的部件 。 在看到这些部件

导致 出 现 个其他制造工艺用 通过 工艺成形之后 ， 他拣

根本想象不到 的严重挑 战 ： 断 电 这些部件 ， 装配起来 ， 将它们

的離 。 与 台他随身絲 的 电动机组合

腿 ’ 想展雕⑶储睡 私 減雑訂能

！ 建产品 ， 增材制造 就必须 翻机电设备 。

没有 中断地持续完成 。 表 这 些 实 例 揭 示 了 增 材 制 造

示 ， 有些时候 ， 他会推迟启动
一

项 （ 技术与 加工的关键差

作业直至预报 的雷雨移 出 工厂所 异 。 机加工是一种 制造单个部件

在地区之后 。 与很多农场主一样 ， 的方式 诸如
一

个齿轮 。 而他认为 ，

一 他会在执行当 天规划 的作业之前 增材制造 （ 是制造整个齿轮

查对一下天气预报 。 传动机构的方式 。
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