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Ｒ ＥＮ Ｉ ＳＨＡＷ 和 ＥＸＴＲ Ｕ Ｄ Ｅ ＨＯ Ｎ Ｅ 解决了 由 ＭＯＯＧ  Ｉ Ｎ Ｃ ． 设计的 ３ Ｄ 打印零件的 内部加工问题

年来 ，
Ｅｘ ｔｒｕｄ ｅＨｏｎ ｅ（易趋宏 ） 已

２＾１？ 经被一些面临着 内 外表面加工挑

战的公旬所熟知 ，
Ｅｘ ｔ ｒ ｕ ｄ ｅＨ ｏ ｎ ｅ 工艺可

以确保完全去除复杂钛管 内表面部分烧

结材料 。
Ｅｘ ｔｒｕ ｄ ｅＨｏｎ ｅ 公司 自 １ ９ ６０ 年代

以来
一直是精密加工领导者 ， 与航空航

天 、 汽车 、 医疗和能源供应链都有密切

合作 。 通过改善力学性能部分 、 增加零

件的寿命和提高零件的流体动力学特性

来提高燃油效率 ， 同时提高制造生产率 。

对大多数人来说 ，
Ｒｅｎ ｉ ｓｈａｗ

 （雷尼绍 ）

公司肯定不会陌生 ， 该公司被公认为增

材制造领域的领先者之
一

。 这不仅适用

于他们的机械 ， 也适用 于他们 的应用工

程和为客户提供完整的增材制造解决方

案的能力 。 众所周知 ，

一些世界领先的

ＯＥＭ 企业在各个行业都信任 Ｒｅｎ ｉ ｓ ｈ ａｗ
。

为 了提供
一

个完整的解决方案 ， 必

须考虑精密加工 ， 但 由 于增材制造技术

所产生的相对粗糙的表面和复杂 的几何

形状 ， 精密加工可能是
一

个棘手的 问题 。

Ｒｅｎ ｉ ｓ ｈ ａｗ 公司委托 Ｅｘ ｔｒｕ ｄ ｅＨ ｏ ｎ ｅ 公司将

钛演示零件 （ 由 ＭＯＯＧ 设计 ） 的 内表面

部分烧结和未烧结材料完全去 除 ， 该演

示零件代表了Ｒ ｅ ｎ ｉ ｓ ｈ ａｗ 的 四轴激光技术

在航空航天管件行业处于领先地位 。 此

外 ， 该管道具有天然特性 ， 包括不可见

的弯 曲通道和沿孔直径的变化 ， 使这一

应用对大多数精密加工过程都是
一

个非

常高的要求 。
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０ ２

利用磨料流 （
ＡＦＭ

） 和 ＣＯＯＬＰＵＬＳＥ

的组合 ，
Ｅｘ ｔ ｒｕ ｄｅＨｏｎ ｅ 能够除去所有部分

烧结的材料 ， 提高 内表面的粗糙度 ， 主

孑Ｌ采用 ＣＯ Ｏ Ｌ ＰＵＬ Ｓ Ｅ 加工 ， 回 旋通道

采用 Ａ ＦＭ 加工 。 加工结果如下 ： 可达

成除去所有部分烧结和未烧结材料的 目

的 ； 磨粒流加工 ， 可改善表面粗糙度结

果 。

“

由于
ｆ
内部表面处理领域的声誉 ，

我们找到 Ｅｘ ｔ ｒ ｕ ｄ ｅＨ ｏｎ ｅ 公司 。 在使用磨

粒流和 ＣＯＯＬ ＰＵＬ Ｓ Ｅ 对演示件进行加工

后 ， 我们无法检测到流形 内部表面的任

何部分烧结材料 。 我们也注意到表面粗

糙度的改善 ， 还特别关注了 内部小的不

可见通道 。 我们认为试验结果是非常满

意的 ， 并建议使用 Ｅｘ ｔｒｕ ｄｅＨｏｎ ｅ 的 ＡＦＭ

和 ＣＯＯ Ｌ ＰＵＬ ＳＥ 工艺类似的设计要求来

为客户演示 ， 其 内部表面结果是迄今为

止我们所见过的最先进的 。

”

Ｅ ｘ ｔ ｒｕ ｄ ｅＨ ｏ ｎ ｅ 加工解决方案适用于

铝 、 不锈钢 、 镍铬合金和钛 ， 并可以解

决 多 种几何形状 ， 这意 味着大多数 ３Ｄ

打 印 零件 可 以通 过 Ｅ ｘ ｔ ｒｕ ｄ ｅＨ ｏｎ ｅ 的 技

术或技术组合完成 。 Ｅ ｘ ｔ ｒｕ ｄ ｅＨ ｏ ｎ ｅ 公司

最近成立了
一

个全新的业务部 门 ， 名 为

Ｅ ｘ ｔ ｒｕ ｄ ｅＨ ｏ ｎ ｅ 增材制造 。 随着行业的发

展和成熟 ， 公司将致力于成为增材制造

加工的重要合作伙伴 。 ＧＺ３
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