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３Ｄ 打印

增材制造是否支持集成
之前的美国铝业公司最新推出的 Ａ ｒ ｃ ｏ ｎ ｉ ｃ 通过后置处理 吋以在

一

家企业 内集成金Ｍ粉

末生产的操作 （图 １
） ， 因为増材制造的成功不仅依靠 ３Ｄ 打印 ， 而是得益于将

一

系列能力

集中起来 。

更多精彩请扫描二维码
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图 １ 在企业的 匹兹堡地区
，
金属增材制造能力之

一

为电子束增材制造

１
了 影响可 以生产金属零件 的增材

７／制造工艺 ， 可 以微调 哪些变量 ？

在粉末床机上 ， 这些变量包括激光功率 、

激光扫描速度 以及粉末机床 的温度 。 为

了 影响工艺性能和零件质量 ， 可 以调整

其 中 的任何变量 。 同样 ， 在粉末馈送工

艺或线路馈送 工艺 中 ， 激光功率是一项

因素 ， 横移速率 以及正在创建的表面热

特性和机械特性也是其 中的因素 。

但是 ， 这些并不完整 ， 列举的 因素

均为通过机器本 身可调整 的考虑 因 素 。

关于原材料的特性如化学性质和
一

致性

也可 以影响增材制造的特征与质量 ， 这

是真的吗 ？ 确实如此 。 实际上 ， 虽然原

始材料的性质可以在任何金属制造工艺

中影响零件的质量 ， 但是增材制造对于

输入原料的特性特别敏感 。 因 此在实现

增材制造的前景 ， 即实现零件几何开关

与材料特性的精细控制方面 ， 走得最远

的应用 可能是那些设法集成增材技术及

其相 关输入步骤 （包括二次步骤 ） 的应

用 。

这些正是美国铝业公司近年来
一直

追求的信念 。 通过投资和收购 ， 这家 以

金属 闻 名 的企业发展了
一

系列广泛的增

材制造能力 。 而且这家公司还在补余工

艺方面扩展了 自 身的能力 ， 从粉末雾化

３ ２ＥＪ
现代制造 ．

ｆｆ ｌｔＳ雇加工 ２ ０ １ ８
－

０ ８

到机加工 ， 再到热等静压 。

２ ０ １ ５ 年 ， 美 国 铝 业公 司 完成 了
一

个漫 长而复杂 的 分割 （

一分为二 ） 过

程 ， 公 司 被 分 为 两 家独 立 的 新企 业 ，

其 中
一

家仍延 续原有公 司 的 名 称 。 虽

然全新 的美 国 铝 业公 司 涉及 采矿 、 精

炼及熔炼金 属矿石 等领域 ， 但是有 了

新公 司 名 的 Ａ ｒ ｃ ｏ ｎ ｉ ｃ 公 司致力 于 制造

业 。
Ａ ｒ ｃ ｏ ｎ ｉ ｃ 的 内 部集 成 制 造 能 力 组

合包括粉末化金属 ． 通过一 系 列工 艺

的增材 制 造 、 锻造 、 铸造 、 机 加 工 和

热处理 。

Ａ ｒ ｃ ｏ ｎ ｉ ｃ 本 身 并不是
一

家增材制造

企业 ， 而是
一

家制造企业 ， 增材制造只

是其一项业务 。 但是 由于增材制造的成

功不仅包括 ３ Ｄ 打 印 ， 因 此这
一

综合观

点可能是其在增材制造方面取得成功的

一

部分 。

选择内部的原因

集成是实现增材制造前景的推动 因

素 ， 关于集成的这
一

观点是 Ａ ｒ ｃ ｏ ｎ ｉ ｃ 领

导层在公司业务拆分之前的新闻发布会

上讨论的主题之
一

。 其 中参与讨论的领

ｍｗ ． ｖｏｇ ｅ
ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ
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图 ２ 在 Ａ ｒｃｏｎ ｉ ｃ ： 技术中心校园开启了
一

台全新的粉末金属生产设施 ， 该设施可以生产用于 ３Ｄ 打印零

件的钛粉 、 镍粉和铝粉

导包括高级执行副 总 裁兼首席 技术官

Ｒ ａ
ｙ
Ｋ ｉ ｌｍ ｅ ｒ

、 企业精密铸造集团首席运

营官兼 Ａｒｃ ｏ ｎ ｉｃ 总裁 Ｅ ｒ ｉ ｃＲｏｅ
ｇ
ｎ ｅ ｒ

。 他们

强调 ， 通过 围 绕 ３Ｄ 打 印 的整体工艺控

制可 以实现的这一增材制造的前景超 出

了几何学 。 与创造精密几何形状零件的

能力可能具有相 同 的价值 ， 几何学最终

可能并不是增材制造最重要的优势 。

Ｒｏ ｅｇ
ｎ ｅ ｒ 表示 ：

“

在各个行业 ， 制造

商需要的是更轻便 ． 更耐用 、 更耐疲劳 、

更耐破坏及更耐高温的部件 。

”

增材制

造对此并非至关重要 ， 因为增材制造也

在发展 ， 复合材料同样也在发展 。 但是

由于增材制造是金属成型的快速结晶方

法 ， 因此增材制造可 以在结晶级别提供

控制工艺的机会 ， 以实现这些 目 的 。

目 前 ， 公司认为有必要追求这
一机

会 ， 即部分价格是不 同增材制造能力 的

经验开发 。 到 目 前为止 ， 尚 不清楚哪些

增材制造将可以成为零件生产的 自 然标

准方法 。
Ｒ ｏ ｅ

ｇ
ｎ ｅ ｒ 表示 ：

“

若有任何 不

同 ， 增材制造仍然处于开发阶段 。

”

于是

Ａ ｒｃｏｎ ｉ ｃ 想在世界各地实施公司方案 ， 旨

在开发优于曲线的知识 ， 无论曲线如何 。

对于大多数零件 ， 企业在此次探究

中使用 的不同增材设备均为 自 身拥有的

设备 。 之前的美 国铝业公司在 目 前作为

Ａ ｒ ｃ ｏ ｎ ｉ ｃ 匹兹堡地区技术 中心 的校 园 内

安装 了 多 台金属增材制造设备 ， 而且在

校 园 内开启 了
一

台全新 的 ３Ｄ 打 印 金属

粉末生产设施 （ 图 ２
） 。 此外 ， 之前的美

国铝业公司通过 ２ ０ １ ５ＲＴ Ｉ 国际金属企业

并购将增材制造专业知识与能力带给了

Ａｒｃｏｎ ｉ ｃ 。

为什么在内部拥有这一能力如此宝

贵 ？ 这个 问 题不 仅适 用 于各 种 增材 能

力 ， 而且适用 于 ３Ｄ 打 印上游与下游的

相 关工艺 。 为什么把所有这些学科并人

一家大型企业 ？ 企业领导人给 出 了至少

两个答案 。

Ｒｏ ｅ ｇ
ｎ ｅ ｒ 给出 了

一个答案 ：

“

通过内

部粉末制造 ， 我们可 以不在增材设备处

而是利 用 材料开始我们 的工程 。 在使用

粉末的增材制造工艺 中 ， 我们 已经 了解

ｍｗ ． ｖｏ
ｇｅ

ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ

的各种工艺行为使我们可 以将粉末定制

为特殊的增材制造技术 ， 然后将其进
一

步定制 ， 从而实现制造商的特殊 目 的 。

我们 可 以从 自 己调整 的物料库存开始 ，

以便为我们提供期望最终得到 的性质 。

”

当 材料专 家与 ３Ｄ 打 印 专家均在 同
一组

织 内 ， 将会减少这
一工艺调整的阻碍 。

Ｋ ｉ ｌ ｍ ｅ ｒ 则 给 出 了 关于集成 能 力 价

值 问题的 第二个答案 ：

“

当企业有
一个

想法时 ，

‘

喜悦
’

时刻就是指增材制造

如何让他们重新设计或重新建造
一个零

件 ， 为了实现这
一

想法 ， 需要大量的成

本和专业知识 。

”

Ａ ｒ ｃ ｏ ｎ ｉ ｃ 的 目 标是拥有

现有及可用 的上述资金与专业知识 。 因

此 ， 即使是
一定要完成 自 身增材制造的

制造商 ， 也可以在进行 自 身资本投资以

及 自 身学 习 曲 线增长之前在增材制造方

面取得成功 。 通过使企业可 以更快地实

现增材制造的先进优势 ，
Ａ ｒ ｃ ｏｎ ｉ ｃ 将会

促进这些
“

喜悦
”

时刻的实现 。

或许 ， 协同效应可 以给 出 关于在
一

家企业集成多重制造能力这一问题的第

三个答案 ， 其 中这些协同效应可能起 因

于协调那些看似互相竞争且互不相关的

工艺 。
Ａ ｒｃ ｏｎ ｉ ｃ的专有

“

Ａｍｐ ｌ ｉ ｆｏ ｒ
ｇ
ｅ

”

工

艺就是
一

个实例 。 在该工艺 中 ， 附加地

制作预成型件 ， 然后将其置于锻压机 中

进行冲压 。 必须且只能对预成型件进行

一

次冲压 ， 与可能需要 １ １ 次或 １ ２ 次冲

压的更典型的锻造相 比 ， 这样可以节省

材料 ， 并且 以这种方法冲压的增材制造

零件不再需要标明类似的锻造性能 。 相

反 ， 由于零件在字面上变成了锻件 ， 因

此零件具有这些性 能 。 在集 成锻造与

３Ｄ 打 印 这两项 能力 的
一家企业 内 部 ，

该项工艺既不是严格的锻造也不是严格

的 ３Ｄ 打 印 ， 可 以说最易于部署 ， 也最

易于探索 。 Ｇ２３

增 材 制 造 （
Ａ ｄ ｄ  ｉ  ｔ  ｉ ｖ ｅ

Ｍ ａｎｕｆａｃｔｕｒ ｉｎｇ ，
ＡＭ

） 是融合 了 计算机

辅助设计 、 材料加工 与 成形技术 、
以

数字模型 文件为 基础 ， 通过软件与 数

控 系 统将专 用 的金属 材料 、 非金属材

料 以及 医 用 生物材料 ，
按照挤压 ， 烧

结
、
熔融

、 光 固化、 喷射等方式逐层

堆积 ，
制 造 出 实体物品 的制 造技术 。

相对于传统的 、 对原材料去除 － 切 削 、

组装的加工模式不 同 ，
是一种

＂

自 下

而上 通过材料 累加 的制造方法 ，
从

无到 有 。 这使得过去 受到 传统制 造方

式的 约束 ，
而 无法 实现的 复杂结构件

制造 变 为 可 能 。

Ｗ ｉｔ金園 Ｄ ＤＩ２ ０ １ ８
－

０ ８
．
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