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金属增材制造

令金属加工如塑料加工般简易
公司将金属增材制造变成一项如当今的塑料增材制造一样可用于零部件制造的成熟技术 。

该公司预计 ， 这项工作会一直进行 ， 所以预期将购买更多的金属增材制造设备 。
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丁 、 公司的
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公 司 的
时间都投入到量产部件的制造过程

正在为
一

台金属增材制 当 中 ， 其中包括燃油箱 、 外壳 、 翼
“灣 ’

造机的下
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个构建作业周期做准备
梢小翅 、 无人飞机部件以及各种专

业化的外科手术器械和外科手术对

准 ‘ 。 这些选择性激光職产

品均属于复杂 、 高价值且生产批量

小的产 品 ， 采 用 增材制 造方式极

湖 。 过去 ， 棚造工艺总
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是与原型制造联系在 起 ， 如今 ，
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的用户 已经不会再这样看

、 ■顯 待增材制造能力 。

出 造 加 工 的对象通常是

塑料 。 这家位于德克萨斯州

市的增材制造承包商还能采用

打印工艺来制造金属部件 。 从历史

腿餅生产的紐■了长达数

颜腿翻几何職上 的 自 由

还没有成功 ，

■ 氣 点可能在今年来到 。 至今为止 ， 这
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公司 目 前进行的产品开发

工作当 中 ， 大部分涉及到细化和重

新设计部件 ， 以尝试用最高的材料

利 用 效率来 制 造这些产 品 。 通过

增材制造工艺生产 的部件可 以非

常精细和复杂 ， 而且这些部件也

不全是实心的 。 生产复杂部件 以

及空心部件能将部件无需 的材料

辦去 。 增材制造的 另一伐

点是对部件的适用性和效能做 出

优化 ， 而不必担心对优化后部件

的形状再如何铸或机加工 。 例如 ，

发动机制造商可 以改变部件 以优

化燃油 或空气的流动 ， 但不会对

图 公司已经成功地开展了塑料部件的增材制造业务 ， 图中用 部件做出任何几何形状上的妥 十办

于膝盖外科手术的对准工具就是为了对患者进行 扫描测量而定制的 ， 该公司期望
°

！

°

为类似于其已提供的塑料部件的金属部件的制造提供服务
说 ’

土曰卿 〒棘龍

刀具或夹具 ， 因 此它对于小批量

家公司绝大多数的金属增材制造能 加工的关键因素 。 生产来说是经济合理的 。 许多高

力 已全部投入到产品开发当 中 ， 但 价值的量产部件所需数量仅为每

其中
一些已开发完毕的产品如今 已 约成本 年 件左右 。

经投入到金属增材制造设备的制造 和 分 增材制造所节约 的成本主要

过程中 。 公司预计将购买更多的金 别是 公司的技术业务发展 来 自于减少或消除装配工作量。

一

属增材制造设备 ， 以满足不断增长 人员 以及销售人员 ， 个 由 余个零部件紧 固连接或焊

的需求 。 负责管理生产现场 。 他们表示 ， 金 接形成的复杂组件可 以重新设计

金属增材制造设备由 属增材制造不仅正在 以与塑料增

公司 （ 以 机加工相关的技术 材制造
一样 ， 从原型制造转 向 量

闻 名 ） 出 品 。 年 ， 公 产 ， 而且金属增材制造技术 的转

司成为 了这家公茼 的选择性激光 变速度更快
一些 。 参考塑料增材

熔融 机 的 第
一个美 国 商业 用 户 。 制造发展里程只是原 因 之一 ， 另

的增材制造设备采用 了开
一个原 因 是金属部件 的 买方更有

放式架构 ， 允许诸如 公司 可能获得成本降低但技术上较为

这样的用户针对用户指定的新材料 成熟的产 品 ， 利 用 增材制造能够

开发和定制设备参数 。 的 达到该节约效果 。

经理们说 ， 这项特色以及 说 ， 飞机发动机就是

公荀对新材料的开发进行协助的承
一个例子 。 处在发动机传统生产工

诺是公司决定选择这款设备的主要 艺领域的 成本改进潜力在很大程

因素 。 该设备的另一项宝贵价值是 度上 已经被发掘一空 了 ， 厂商 已

其具有 的构 获取成熟 的技术成果 。 因 此 ， 发

建高度 ， 而 公司的其他 动机制造商正在寻找非传统的方

台增材金属制造机均只有最高 法 ， 希望达到 显著节约成本的效

的构建高度 ， 的差异可能看起 果 。 增材制造能 以多 种方式提供

来很小 ， 但其影响制造机内的工作 这样的节约效果 。

能够制造精巧复杂的部件外形 ，
包括壁

流程 ， 而制造机内的工作流程 已被 其 中
一 个方式就是通过减少

厚 彳艮薄的部件 。 图中的螺钉是在该公司

证实为决定部件能否釆用增材制造 材料用量和部件重量来实现节约 。 设备上垂直构建而成
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成 采 用 增材制造技术生产 的
一

体
■

廉价 ， 但装配关键部件所需的劳 ￡
动 力价格 和 由 于装配 出 错而付 出

的 代价也不低廉 。 当 与装 关 ■
的成本能够避免时 ， 增材制造 肯

够通过减少零部件总数而实现大

幅麵成本节约 。

■ ；

公司的加工设备的特

殊设计嫌了增材制造的效益 ， 设

备的构建尺寸就是其 中
一

个方面

公司的 说 ， 轴

方向超大的距离对于不使用 此设备

就无法进行增材制造的部件具有很

画意义 。

这 台设备 的 另
一项优点与构

■
建过程 中每 雕輕过—±方

的刀片作用力有关 。 的

机器使用 的是挠性叶片 ’ 它賺

高的灵活性 。 与这家企业 目 前腳

设备的较硬叶片相 比 ， 这似乎是一

项微小的变动 ， 但 说 ， 这

。

图 展示了挠性软叶片的可更换部分 ，
该叶片让这台设备能够构建出精

公司得以制造出壁更薄且 巧细致的构件

外形更为精细的部件 ， 而其他叶片

做不到这点 。

增材制造部件的生产过程中会 误然后重新开始 ， 这样很浪费时间 。 的金属部件的增材制 造过程用 时

产生临时性支架 ， 这些支架将在部 为

件完工时除去 。 设备能够 尺寸和速度 增材制造技术经常与速度有

制造出更纤细的支架 ， 纤细至足以 公司正在努力地细 关 ， 打 印技术仍然挂着
“

快速

徒手折断拆除 。 在 公司的 化设备 ， 其 中
一

部分也是采纳 了 原型制造
”

的标签 ， 而这个术语值

其他金属增材制造机上 ， 部件的支 公司 的反馈意见 。 金属 得从两方面来推敲 决速 、 原型。

架必须通过后续机加工步骤来除去 。 的增材量产制 造概念 目 前还非常 和其他公司正在证明 ， 这

但同时 希望能够看到新型设 新颖 ， 能够进行此类制 造过程的 项技术不只局限于原型制造 ， 但同

备在控制界面的改进。 与竞争产品 设备仍然在快速改进 。 对于绝大 时对于金属材料来说 ， 这项技术也

机型不同的是 ， 这台设备的界面不 多数用 于此类工作 的设备 ， 都存 不
一

定是快速的 。 在塑料部件的增

能在加工循环开始前在控制屏幕上 在着特定的 限制 ， 限制这些设备 材制造过程当 中 ， 这些条件互相限

以图形化方式验证构建循环 。 操作 的主要 因 素不仅是构建尺寸 ， 还 制作用较小 。 的塑料增材

者只能偶尔在构建循环开始时通过 有在此尺寸范 围 内缓慢 的构建速 制造机体积较大 ， 速度较快 。 该公

在设备窗 口观察来发现简单的编程 度 。 制造金属部件时的最佳尺寸 司期望金属增材制造机也能够在这

错误 ， 从而停止构建循环 ， 纠正错 是垒球大小的部件 ，

一

个该尺寸 两个方面都做到改善 。
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