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增材制造

高科技 ３Ｄ 打印技术

今天 ， 金属和塑料加工企业利用增材制造 ， 不仅仅单是为 了原型制造 ， 更多的是为 了加工可

利用的成分 （无需模具 ） 和金属粉末増材制造 。
２０ １ ５ 年 Ｆ ｏ ｒｍ ｎ ｅｘ ｔ 和 Ｅｕ ｒｏｍ ｏ ｌ ｄ 展会 也将重点放在

了増材制造领域 。

文 
Ｉ Ｐｅ ｔｅ ｒ Ｋｏｅｎ ｉｇ ｓ ｒｅｕ ｔｈｅ ｒ

ｍ
材批量加工的趋势几乎势不可挡 ，

Ｓ ｉ ｓｍ ａ 成立合资企业 ， 共同合作生产 ３Ｄ通快 （
Ｔｍｍ

ｐ
ｆ ） 将这项技术应用 到

其原 因 是 ： 生产 的可能性被提升打 印机 。 借助于可以熔化金属粉末和 陶激光器专有技术 中 。 为 了开发 出 满足 当

到 了
一

个新的可行性水平 。 这种革命性瓷粉末的激光束 ， 使用 激光熔化金属粉今市场需求的解决方案 ， 通快不仅 自 主

的技术不仅要在金属加工 制造业 ， 而且末 ， 通过增加材料 ， 采用 逐层 的 制造方研发且与 Ｓ ｉ ｓｍ ａ 共 同合作推进市场 。 基

要应用 于塑料部件 的生产 。 为 了走在市式 ， 使材料成型为多重叠的花纹 图 案结于该公司在激光和机床制造领域的权威

场前列 ， 生产企业必须要学会和掌握这构 。 这是通过金属切 削 的方法或者模具性 ， 该合资企业主要制造用 于批量生产

门技术 ， 甚至要开发 自 己的系统 。 近期 ， 成型制造的方法所不能达到 的 。 这种方的坚固耐用 的高效加 工机 。

“

目 前市场

著名 的激光板材加工企业通快 （
Ｔｒｕｍ

ｐ
ｆ ）法也可 以加工难切 削 的材料 ， 如钛合金上的设备主要还是面 向原型加工 。 未来

宣 布 与 意 大 利 最 大 的 激 光 器 生 产 厂或者镍合金 。 增材制造领域 旨在符合工业应用 的适用

性 。
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解释说道 。
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图 １ 借助激光喷射使任意的金属粉末逐层加工成 ３ Ｄ 部件
，
也可以生产复杂的部件 。 采用这种加工简单 的部件使用 机械加工 ， 而复杂

方式
，
Ｔｍｍｐｆ 将近期生产出 ２ ｍ 长范围的部件 的部件使用增材制造 。 即 Ｍ ａ

ｐ
ａ ｌ 刀具柄

６６ＭＭ现代制造 ？
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新技术所提供的机遇 。

動 打印机
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２ ０ 日紐 Ｓ克福麵冊 。 展 会 由

Ｓ

ｐ＾
德酿赛高展览公司主办 。 展会的专题

＾
“

从ｍｉ 个 部『 ， 主办者 列 举 的实

■ 例 引 起轰动 。 通过增材制造不仅能够使

图 ２ Ａ ｒｂ ｕ ｒ
ｇ 采用 Ｆ ｒｅｅｆｏｍｉ ｅ ｒ 生产出的部件 冷却通道系统得到优化 ， 而且提升了冷

却效率 ， 部件质量 、 塑料注塑的生产效

部 （ 基体部分 ） 采用 常规 的机械加工 ， 中几乎没有遇到 问题 。

”

Ａ ｒ ｂ ｕ ｒ
ｇ 公司 的率、 以及 已 经成 型 的模具成分 也得 到

而钻头部分 （功能部分 ） 采用 激光熔化技术总裁 Ｈｅ ｉｎｚＧａｕｂ 说道 。改善 。 举
一

个例子说明 ，
ＷＺＲｃ ｅ ｒ ａｍ ｉ ｃ

而成 。 通过增材方法使卡紧范 围非常接Ｆ ｒ ｅ ｅ ｆｏ ｒｍ ｅ ｉ

■

也 可 以 为 汽 车 制 造 打 ｓ ｏ ｌ ｕ ｔ ｉ ｏｎ ｓ 公 司 的 智 能 手机壳使 用 了 陶

近卡盘顶部 ， 否则就不可能加工 。 由此 ， 印 用 于单件及小规模生产 的受限制特殊瓷材料 。

“

在生产
一

种新产品时 ， 最重要

保证 了 孔的 同 轴度 公差小于 ３ ｐ
ｍ

， 在模型备件 ， 和用于医疗技术的个性化植的是材料的选择 ， 以满足对于部件的要

２ ． ５ 倍直径时达到小于 ５ ＾ ｍ ， 具有很高人物 。 更有趣的是可 以打 印 已处于安装求 。

”

ＷＺＲｃ ｅ ｒ ａｍ ｉ ｃｓ ｏ ｌ ｕ ｔ ｉ ｏｎ ｓ 有限公司

的成形精度和很好的减振性能 ， 而且臧状态 的 复杂 部件 。 Ａ ｒｂ ｕ ｒｇ 公 司 也使 用Ｗｏ ｌｆ
ｇ
ａｎｇ 

Ｋｏ ｌ ｌ ｅｎｂｅｒ
ｇ 解释说道 。

少 了在刀具上的微喷《危险 。 刀具寿命Ｆ ｒ ｅ ｅ ｆｏ ｒｍ ｅ ｒ 打 印 自 己所需要的部件 ， 如在涉及医疗技术 中 的义齿专题 ， 该

延长 ， 保护 了机床的主轴 ， 减少焊接工主开关的壳体等 。 除此之外 ， 在 ２ ０ １ ４ 年展会展示 了对于加工骨钉各种材料的可

序 。 为 了过程的安全性 ， 其适用性温度汉诺威展会上展示了 Ｆ ｒｅ ｅ ｆｏ ｒｍ ｅ ｒ 与
“

工能性 。 不仅可 以釆用 常规的 陶瓷材料加

在 １ ７０

°

 ， 在 ２ ５０００ ｒ ／ｍ ｉ ｎ 时 ， 动 平衡业 ４ ． ０

”

的相互适用 性 。 在展 台上 ， 参工
， 也可以采用钛烧结材料 。 由此可见 ，

质量为 Ｇ＝２ ． ５ 。观者可 以借助于批量加工生产 出个性化Ｆ ｏｍｍ ｅｘ ｔ 展会明显地说明 了材料对于未

的部件 。
Ｇａｕｂ 总裁确信 ， 采用这个系统来的加工方法和性能有多么大的影响 。

从单件生产到 ｝比量生产在批量的条件下可以经济地进行单件生同 样 ， 在 ２ ０ １ ５ 年 ９ 月 ２２
？

２５ 日 杜

另
一个增材制造的领先者是 Ａ ｒ ｂ ｕ ｒ

ｇ产 。 增材制造是通过增材过程直接生产塞尔多 夫举办的 Ｅ ｕ ｒ ｏｍ ｏ ｌ ｄ 展 ， 众多参

公司 注塑机的生产专家 。 该公司推部件 。 对于合适材料的准备和选择是对展商的参展主题是增材制造 ， 参展商携

出 的 ３Ｄ 打 印机 Ｆ ｒ ｅ ｅ ｆｏ ｒｍ ｅ ｒ 釆用 标准颗于批量加工新工艺的开发研究的实时课带新研发的 ３Ｄ 系统以及专有技术在杜

粒为原料 ， 在无模具的情况下生产功能题 。 模具和成型制造者应该看到 ， 这种塞尔多夫亮相 。 其 中有新 的 ３ＤＳ
ｙ ｓ ｔ ｅｍ

性部件 。

“

自 ２ ０ １ ５ 年 ５ 月 成功进人市场 Ｓ ｏ ｆｔｗ ａ ｒ ｅ 子公 司 （ 原 Ｃ ｉｍ ａ ｔ ｒｏｎ
）３Ｄ 打

以来 ，
Ｆ ｒ ｅｅ ｆｏ ｒｍ ｅ ｒ 在其行业和应用过程 印设备的先驱者 ， 其 ３Ｄ 系统不仅用于工

＿囑业用 户也适用 于最终用 户 ， 该公司在展

会上展示 了各种最ｉｆ型打 印设备 。 并在

齡麵縣 ３ Ｄ卿贴涵现代软件

的相互作麵重要性 。

关于软件与 ３Ｄ 打 印机 的相互性将

作为本 届 Ｅ ｕ ｒｏｍ ｏ ｌ ｄ 展会 的 重要话题 。

＾ｓ时举办的论坛给参观者和参展商提供

了絲雌臟聽贿《、
， 并 回答了

有关成本和部件减麵 问题 。 通过软件

的支持 ， 可 以实现经济 、 快速和高效地

加工部件和组件 。
３Ｄ 系统除了可以应用

图 ３ Ｍａ ｐ ａ
ｌ麵 选择性激光熔化法 （ Ｓ ＬＭ

）
生产 出 的 ＨＴＣ

在工业领域 ， 也可 以 出 色地应用 在医疗

卡盘 ：
通过增材方法使卡紧范围非常接近卡盘顶部技术领域 。 （Ｓ３

６８ＭＭ 现代制造 ？金属 ／ Ｉ Ｄ工２ ０ １ ５
－

１ ７ｍｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ


