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ｆｎ根据需求 为客 户 打 印单件直至 中 等批＇■

＾ １

量 ， 造型 的独立性几乎无极 限 。 Ａ Ｍ 的 ７１
设
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件 。 与传统工艺相 比 ， 由 于放弃 了 专 用
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释说道 。 增材制造还可 以在如下方面发

ｍｍ
＇

ｎｎ ｔ］
■ 图 １ 飞机座舱扶手要尽可能少地使用材料 ，

只有采用增材制造才能减轻重量

＊ 轻量 制造 ： 在保持相 同 或者甚至

零部件的性能得到改善的前提下减轻内

部结构的重量 ， 时从开 发 和 加 工过程直至 整 个价值链


；
？

－Ｕ



计的 自 由性 ， 可 以生产 出 更好的功能性Ｒ ｅ ｘ ｒ ｏ ｔ ｈ 制 造工艺 和 工 艺过程开 发工＞
＇

■： ：

．

零部件 ， 如冷却通道可直接集成到零部业应用 部 门 经理 Ｓ ｔ ｅ ｆａ ｎＨ ｏ ｅ ｖ ｅ ｌ 补充＇
一 ，

Ｊ薄

件之 中 ； 说道 。Ｌ
，

＜ｆ
？Ａｔｅ

＊ 生产 ： 肝具有細雜化針雜具棚Ｓ歐点 ， 錄与職

性化 ，
ＡＭ 适用于原型制造和小批量制造 ， 相 比 较还 是 没 有 那 么 简 单 ： 传统 的 加 ：

＇

亦即个性化的批量加工 。工 ， 通过加工工件的数量可降低单件成

采用 ＡＭ 可降低生产成本 ， 比如在本 ， 零部件 的复杂程度 又会增加 成本 ，

Ｂ ｏ ｓ ｃ ｈＲ ｅｘ ｒｏ ｔｈ 铸造厂 ， 通过 采用 ３Ｄ 打 而增材制造只需要通过相应的 曲 线便可

印 定制化的铸芯 ， 使个性化的小批量供 完成 。 正如 Ａ ａ ｃ ｈ ｅ ｎＦ ｒ ａ ｉｍ ｈ ｏ ｆｅ ｒ
－

Ｉ ＬＴ 高
＇

货时 间 明 显得到 了 缩短 。

“

用 户 仅需要 级工程师和精英集群的 Ｃ ｈ ｒ ｉ ｓ ｔ ｉ ａ ｎＨ ｉ ｎ ｋｅ

将所希娜件 的 ＣＡ Ｄ 数据 传紐 来 ， 在 ２Ｇ １ ６賴統
“

隸醜隨触 ｊ
Ｂｏ ｓ ｃ ｈＲｏｘ ｒｏ ｔ ｈ 铸造厂生产个性化铸件和小批重

３ Ｄ 打 印 机将按照增材制 造原理加工 出产技术
”

说道 ：

“

目 前增 材 制 造的成本加Ｉ节约了成本和供货时间

所需的砂芯或者具有复杂几何形状的砂约为 ３ 欧元 ／ｃｍ
３

， 这种加工价格还是很

型 。 如果客户不能提供数据也可 以通过高 的 。

”

光 电测量 系统来实现 。 因 为取消 了成型师们都在为改善其经济性而努力地工作

制造的个性化模具生产和开发过程 。 由经济性有待改善 着 。
Ｃｏｎｃｅ

ｐ
ｔ Ｌａ ｓｅｉ

■

有限公司开发了
一

种新

此 ， 明 显 降 低 了 原 型样机和小批量 的只 有增 材制 造 的 经济性得到 改善 ， 型增材制造的质量保障系统 ， 用 ＱＭ 模

单件成本 ， 缩短 了 从 Ｃ Ａ Ｄ 数据组 的收增材加工技术才能得以推广 。 按照 Ｈ ｉ ｎｋｅ块 Ｍ ｅ ｌ ｔｐｏｏ ｌ３Ｄ 监测熔池的整个过程 。 在

集 到 浇注成 成 品 的 流程 时 间 。

”

Ｂ ｏ ｓ ｃ ｈ的介绍 ， 目 前有两项措施可 以提高经济红外线范 围 内熔化时 ， 产生的熔池辐射

Ｒ ｅ ｘ ｒｏ ｔ ｈ 铸造厂技术经理 Ｔ ｈ ｏｍ ａ ｓＫｕ ｈｎ性 ：

一

是提高激光的功率 ，
二是多个激通过传感器 同轴检测 ， 由此实现了 用 ３Ｄ

说道 。 光头平行作业 ， 即将多个二极管激光器图像直观熔池辐射的大小和强度 。 该系

“

为此 ， 我们认为 ， 未来几年增材平行设计放置 。 按照他的话讲 ， 这样可统的扫描速度为 １ 〇 ｋ Ｈ ｚ
，３Ｄ 显示的分辨

制 造 的 费 用 将可 以 得 到 明 显 的 改 善 ，以产生无限量的效率 。 率为 ３ ５
／

／ ｍ ， 将可能出现的误差位点过程

直至 实 现小批量 的 高 效率生 产 ， 到 那当 然 ， 不仅研究院所还有企业工程排列显示 。

ｗｗｗ ． ｖｏｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ 新圧特刊 ． 现代制造 ４９



技术前沿 ＩＦｅａ ｔ ｕ ｒｅ ｓ

＿不够好奇 ， 也就是说 ＡＭ 的潜力还没有

Ｉ被充分挖掘出来 。

“

打印需要 ＣＡＤ 数据 ，

１ ．％ ；｜而客户提供给我们 的往往只是技术图纸 ，

■ＩＩＨ￥助于设计师的帮助再将＿转化成 ３Ｄ

Ｈ疆 麗Ｊ数据 ， 这—计＿人设计局＿ ，

一ｗ备

 没有 充分 发挥 ＡＭ 的设计 自 由 性 。

”

按

■
１＾１ ． 照 Ｔ— 更具体化的经验 ，

“

以往是

设计引 导制造 ， 还没有做到功能优先设

计 ， 如 果开发增 材技术造形的 自 由 创造

性 ， 我们就可 以看到 全新复 合结构 的零

■ ■■ ■部件 。

”

图 ３ 增材制造使拥有大散热面换热器的生产图 ４ 增材制造生产的优质钢材试件
５

成为可能 结果都令人紧张期待着 。 迄今 为止 ， 专

家 的 出 发点是将生成式制造作为传统制

造的补充 。

选择
１

往激光烧结 杂几何形状零部件的生产 。

”

这是他们使
“

目 前媒体过度夸大了３ Ｄ 打印技术 ，

（ 培化 ） 金属粉末 用 ３Ｄ 打 印机的依据 。 媒体将 ３Ｄ 打 印称之为下
一

次工业革命 ，

Ｓ ＬＭＳ ｏ ｌ ｕ ｔ ｉ ｏ ｎ 有 限 公 司 是
一

家 知
“

增材制造的设计采用 自动拓朴最佳我 们不要把这种技术看作万能的 ， 更多

名 的 金 属 ３Ｄ 打 印 设 备 制 造 商 ， 他 们化法 ， 这在今天不算什么特殊的 。

”

Ｚｅｔｔ ｌｅｒ是将它 比作为
一

个工具箱 ， 把它应用 到

专 为 大 型 零 部 件 研 发 生 产 了 激 光 熔继续解释说道 。 但是 ３Ｄ 打 印的设计能力正确的项 目 中 ， 发挥其优势 。

”

Ｋ ｉ ｎｇ 强调

化 设 备 Ｓ ＬＭ ５００Ｈ Ｌ
， 其 结 构 尺 寸 为成为了应用 的障碍 ，

Ａ
ｐ
ｗｏｒｋｓ 的客户缺少说道 。

５００ ｍｍ 
ｘ

２ ８ ０ ｍｍ
ｘ

３ ６ ５ｍｍ 。 借助于选择掌握这种技术的员工 。

“

与传统工艺相 比 ，

性激光烧结熔化设备可打 印 ， 如钛 ． 铬 这完全是 另 外
一

回事 ， 为此人们还需要 测 ＩＡＭ１各出现 （ｈ规模的革命

镍铁合金 、 不锈钢或者铝金属粉末材料 ， 其他的工具 。

”

Ｚｅ ｔｔ ｌ ｅ ｒ 说道 。 Ｉ Ｗ Ｆ Ｔ 的 Ｒ ｅ ｕ ｂ ｅ ｒ 接着说道 ， 对于

该设备拥有 ４ 台 ７００ Ｗ 的激光器 ， 可 以为 了增材制造技术 ，
Ａ ｐｗ ｏ ｒｋ ｓ 与空不 同 的要求 ：

“

ＡＭ 技术全部取 代 传统

模拟加工很 多零部件 。 金属粉末的颗粒客集团共同开发 了被称为 Ｓ ｃ ａ ｌｍ ａ ｌ ｌ ｏ
ｙ 的的加工技术是不可行的 ， 因 为

一

种技术

直径为 １ ０
－

４５ ＂
！＾ 之间 ， 更确切地说铝合 金 ，

Ｓ ｃ ａ ｌｍａ ｌ ｌ ｏ ｙ 是 专 门 为 ３Ｄ 打 印 而的适合性要通过符合应用 要求 而体现 出

材为 ２０
￣

６０ ｐ ｍ 之间 ， 在最大扫描速度设计的材料 ， 具有杰 出 的机械性能 ， 其来 ， 传统的加工技术在
一

定应 用 范 围 内

为 １ ０ ｍ ／ ｓ 时 ， 金属粉末厚度为 ２０ ＾ ０１ 和抗腐蚀性能强 、 重量轻 ， 其强度与钛相仍然优于增材制造 。

”

他继续说道 ，

“

如

７５
ｐ
ｍ

。 近 ， 而 在增 材 制 造 广 泛应 用 的 铝 硅 粉设备技术不断优化进步 ，
ＡＭ 的流程时

德 国 著 名 激 光 设 备 制 造 商 通 快末 Ａ ｌ Ｓ ｉ ｌ ＯＭ
ｇ 只有其

一

半的强度 。 另外 ， 间 继 续 减 少 ， 预 测 Ａ Ｍ 的 大批量 加 工

（
ＴＲＵＭ Ｐ Ｆ

） 公司将产品定位在 ３Ｄ 金属Ｓ ｃａ ｌｍａ ｌ ｌｏｙ 合金具有很高的韧性 ， 特别适的经济性远不如传统的工艺链 ， 只要传

打 印机 Ｔｍ
ｐ

ｒ ｉ ｎ ｔ ｌ ＯＯＯ
， 通过一个 ２００ Ｗ 的用于具有安全极限的领域 。统工艺链还具有几何形体零部件的可加

激 光器 照 射粉 末层 ， 金 属 粉 末厚 度 为据 Ａ
ｐ
ｗ ｏ ｒ ｋ ｓ 称 ，

Ｓ ｃ ａ ｌｍ ａ ｌ ｌ ｏ
ｙ 合金是工性 。

２０
ｐ
ｍ

， 整个过程借助于实时图像跟踪控机器人 、 汽车和航天领域高效率金属打
一

场未知晓的革命可能会 出 现 ，
ＡＭ

制 系统 。 除此之外 ， 通快还提供在线视印材料 ， 加之与设计 自 由化的完美组合 ， 行业市场波澜起伏 、 变幻莫测 ，
３Ｄ 打 印

觉支持系统 ， 通过 图 像 、 声音和视屏 即通过金属 ３Ｄ 打印 出意想不到的功能零部机的前景正变得越来越不确 定 ， 市场和

时与客户交流 。 件 ，
Ａｐｗｏｒｋｓ 目 的是提供符合航空业包括技术均未到成熟地步 。 人们需要在未知

客 户 往 往 出 于各 种 原 因 选 用 增 材工业领域的质量要求的产品 。之处充分挖掘其潜力 ， 即金属 打 印 材料

制 造 ，
正 如 空 客 子 公 司 Ａ ｐ

ｗ ｏ ｒｋ ｓ 总 裁随着增材制造技术的不断发展及技在航空航天和 医疗技术领域的应用 。 用

Ｊｏａｃ ｈ ｉｍＺｅ ｔ ｔ ｌ ｅ ｒ 在钢材论坛中说道 ：

“

ＡＭ术 的不断突破 ， 除 了这种技术的可能性以加工对于功能 、 重量或者几何形体有

设计和制造工艺相 比于传统工艺使结构和局 限性还可 以创造 出 完全不 同 的生产很高要求 的复杂设计的单件和小批量加

更 强 、 重量 更轻 、 功 能集成 ， 耗材 少 、 现场 ， 其可能性是无止境的 ， 如 果设计工
， 其相对于费用 和加 工时间 的缺点相

备件无时间拖延 ， 无需仓储管理 以及复师还没有体验到 新的 自 由性 ， 那说明还比可以抵消 。 ＣＺ３

５ ０现代制造 ？ 新￥特 刊ｗｗｗ ． ｖｏｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ


