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(57)摘要

用于通过添加式制造来生产物体的设备，包

括：处理室，其用于在建造板的建造表面上接收

可固化的粉末材料浴；支撑件，其用于使所述建

造板关于所述粉末材料浴的表面水平定位；固化

装置，其用于固化选择的所述材料的部分；和复

位装置，其用于通过所述支撑件将所述建造表面

移动到原始位置，使得可以在所述建造板的所述

建造表面上建造所述物体，其中，所述复位装置

包括复位构件，其可以沿着所述建造板的所述建

造表面移位，其中，所述复位装置设计成用于将

所述建造表面移动到所述原始位置，直到所测量

用于使所述复位构件移位的力在预定范围内。一

种通过添加式制造来生产物体的方法。
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1.一种通过添加式制造来生产物体的设备(1)，包括：

-处理室(5)，所述处理室(5)用于在建造板(9)的建造表面(7)上接收可固化的粉末材

料浴；

-支撑件(13)，所述支撑件(13)用于使所述建造板(9)关于所述粉末材料浴的表面水平

定位；

-固化装置(15)，所述固化装置(15)用于固化所述粉末材料的选择部分；和

-复位装置(17)，所述复位装置(17)用于通过所述支撑件(13)使所述建造表面(7)向原

始位置移动，使得所述物体能够被建造在所述建造板(9)的所述建造表面(7)上，其中，所述

复位装置(17)包括复位构件(19)，所述复位构件(19)能够沿着所述建造板(9)的所述建造

表面(7)移位，其中，所述复位装置(17)被设计成用于使所述建造表面(7)向所述原始位置

移动，直到所测量的用于使所述复位构件(19)移位的力在预定范围内，其中，所述复位构件

(19)由诸如滑动片的重涂装置构成，所述重涂装置能够沿着所述粉末材料浴的表面移位，

以找平所述粉末材料浴的所述表面，并且能够沿着建造板(9)的建造表面(7)移位。

2.根据权利要求1所述的设备(1)，其中，所述原始位置包括基本上平坦的参考平面

(H)，其中，所述复位装置(17)包括倾斜装置(27)，所述倾斜装置(27)用于根据所述所测量

的用于使所述复位构件(19)移位的力，使所述建造表面(7)倾斜到所述建造表面(7)基本上

与所述基本上平坦的参考平面(H)平行的位置。

3.根据上述权利要求中任一项所述的设备(1)，其中，所述所测量的用于使所述复位构

件(19)移位的力是用于使所述复位构件(19)沿着所述建造板(9)的所述建造表面(7)移位

的致动器(25)的扭矩。

4.一种生产物体的方法，所述方法使用根据上述权利要求中任一项所述的设备(1)，通

过添加式制造来在建造板(9)的建造表面(7)上生产物体，所述方法包括以下步骤：

-使所述复位构件(19)沿着所述建造板(9)的所述建造表面(7)移位；

-测量所述用于使所述复位构件(19)移位的力；

-使所述建造表面(7)向所述原始位置移动，直到所述所测量的用于使所述复位构件

(19)移位的力在预定范围内。

5.根据权利要求4所述的方法，所述方法使用根据权利要求2所述的设备(1)，其中，在

测量所述力的步骤期间，在沿着所述建造表面(7)的至少两个位置处测量所述力，其中，在

使所述建造表面(7)向所述原始位置移动的步骤期间，所述建造表面(7)根据在所述至少两

个位置处测量的所述力，朝向所述基本上平坦的参考平面(H)倾斜。
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用于通过添加式制造来生产物体的设备和使用该设备的方法

技术领域

[0001] 根据第一方面，本发明涉及一种用于通过添加式制造来生产物体的设备。

[0002] 根据第二方面，本发明涉及一种使用根据第一方面的设备，通过在建造板的建造

表面上的添加式制造来生产物体的方法。

背景技术

[0003] 3D打印或添加式制造是指用于制造三维物体的各种工艺中的任何一种。像注射成

型那样的传统技术对于制造例如大量的聚合物产品来说可能更廉价，但是当生产相对少量

的三维物体时，3D打印或添加式制造可以更快、更灵活并且更廉价。

[0004] 预期添加式制造在未来变得越来越重要，因为不断增加的竞争压力迫使公司不仅

要以仍然高的产品质量更经济地制造，而且要在产品开发领域节省时间和成本。产品的使

用寿命不断缩短。除了产品质量和产品成本之外，市场推广的时刻对于产品的成功变得越

来越重要。

[0005] 可以通过以层状方式选择性地固化粉末、纸或片材以生产三维(3D)物体，从而生

产三维物体。特别地，可以使用计算机控制的添加式制造设备，其依次烧结多个层，从而以

逐层的方式建造所需的物体。主要使用添加式工艺，其中，在计算机控制下铺设连续的材料

层。这些物体可以具有几乎任何形状或几何结构，并且从3D模型或其它电子数据源生产。

[0006] 例如，为了打印三维物体，将用计算机设计包或通过3D扫描仪创建可打印模型。通

常，输入是3D  CAD文件，例如STL文件、STEP文件或IGS文件。在从CAD文件打印物体之前，该

文件将由一个软件处理，该软件将模型转换成一系列薄的后续层。此外，生成设备设置和矢

量，以控制每个后续层的创建。

[0007] 在受计算机控制的添加式制造设备中所包括的激光遵循这些设置和矢量来固化

连续的材料层，以从一系列横截面建造3D物体。这些层对应于来自CAD模型的虚拟横截面，

它们在此过程中同时结合或融合，以创建最终的3D物体。

[0008] 制造三维物体——特别是添加式制造金属物体——的一个挑战是实现所制造的

物体的所需精度。根据现有技术实践，在建造板上制造物体，其中，通过用于建造物体的材

料的固化将物体结合到建造板。这种实践的一个缺点是将物体从建造板分离所需的力的较

大的变化。

发明内容

[0009] 因此，本发明的一个目的是提供一种用于通过添加式制造来生产物体的设备，该

设备将制造的物体从构造板分离所需的力的变化减小。

[0010] 为此，本发明提供了一种根据权利要求1所述的设备。该设备包括：处理室，其用于

接收可固化的材料浴，特别是可固化以制造金属产品的粉末材料浴。设置有支撑件，以使建

造板相对于材料浴的表面水平定位。设置有固化装置，例如激光装置，以将材料层固化在表

面上，特别是通过电磁辐射进行。为了减小分离力的变化，设置有复位装置，其包括复位构
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件，该复位构件由诸如滑动片的重涂装置构成，该重涂装置可以沿着粉末浴的表面移位以

找平浴的表面，并且沿着建造板的建造表面移位。根据本发明，通过由支撑件将建造表面移

动到原始位置来减小分离力的变化。将建造表面移动到原始位置允许在开始制造物体之前

提高建造板的建造表面上的粉末材料浴的高度的精度。提高高度精度导致在建造表面处更

精确的固化，从而减少将物体从建造表面移除所需的分离力的变化。

[0011] 在设备的有利实施例中，所述原始位置包括基本上平坦的参考平面，其中，所述复

位装置包括倾斜装置，用于根据所述测量的用于使复位构件移位的力，使所述建造表面倾

斜到所述建造表面基本上与所述基本上平坦的参考平面平行的位置。这种实施例对于实现

减小物体的分离力沿着建造表面的变化是有利的。减小沿着物体表面的变化降低了在将物

体从建造表面移除时局部损坏物体的风险。

[0012] 有利地，所测量的用于使所述复位构件移位的力是用于使所述复位构件沿着所述

建造板的所述建造表面移动的致动器的驱动扭矩。测量诸如电动机的致动器的驱动扭矩是

确定用于使复位构件在建造表面上移动的力的一种相对可靠的方式。

[0013] 根据第二方面，本发明涉及一种使用根据本发明第一方面的设备，通过在建造板

的建造表面上添加式制造来生产物体的方法。该方法包括以下步骤：

[0014] -使所述复位构件沿着所述建造板的所述建造表面移位；

[0015] -测量所述用于使所述复位构件移位的力；

[0016] -使所述建造表面向所述原始位置移动，直到所测量的用于使所述复位构件移位

的力在预定范围内。

[0017] 根据本发明的第二方面的方法的优点与根据本发明的第一方面的设备的益处类

似。

[0018] 在该方法的一个实施例中，有利地，如果在测量所述力的步骤期间，在沿着所述建

造表面的至少两个位置处测量所述力，其中，在使所述建造表面向所述原始位置移动的步

骤期间，所述建造表面根据在所述至少两个位置处测量的所述力，朝向所述基本上平坦的

参考平面倾斜。

附图说明

[0019] 下面将描述本发明的一个实施例，其中：

[0020] 图1是根据本发明的用于添加式制造物体的设备的示意图。

具体实施方式

[0021] 图1示出了用于通过添加式制造来生产物体的设备1的示意图。设备1包括处理室

5，用于接收可以被固化的粉末材料浴。粉末材料浴可接收在建造板9的建造表面7上。建造

板9可以经由支撑件13相对于基本上平坦的参考平面H和材料浴定位。支撑件13可移动地设

置在轴11中，使得在固化一层之后，可以降低支撑件13，并且可以在物体的已经形成的部分

的顶部上固化下一层材料。设置有倾斜装置27，用于使建造表面7朝向基本上平坦的参考平

面H倾斜。设置有固化装置15，以固化选择的材料部分。在所示的实施例中，固化装置15是激

光装置，其布置成产生激光形式的电磁辐射，以熔化设置在支撑件13上的粉末材料，然后在

冷却后形成待生产物体的固化部分。然而，本发明不限于这种固化装置。
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[0022] 设备1包括复位装置17，用于在建造物体之前使建造表面7移动到原始位置。复位

装置17设置有复位构件19，该复位构件19可以沿着建造表面7移位。复位构件19由诸如滑动

片的重涂装置构成，该重涂装置可以沿着粉末浴的表面移位以找平浴的表面，并且沿着建

造板9的建造表面7移位。设置有力检测装置21，以测量用于使复位构件19沿着建造表面7移

动的力。力检测装置21测量使复位构件19沿着建造表面7移动的致动器25的扭矩。至少在复

位构件19沿着建造表面7的两个位置处测量致动器25的扭矩。

[0023] 在由力检测装置21在至少两个位置处测量的力基本上相等但低于预定的力范围

的情况下，建造表面7在处理室5中朝着参考平面H向上移动，直到测量的力在预定的范围

内。如果测量的力都高于预定的力范围，则建造表面在处理室5中向下移动，直到测量的力

在预定的力范围内。当在至少两个位置处的测量的力不是基本上相等时，使用倾斜装置27

使建造表面7倾斜，以使建造表面7移动到建造表面7基本上与参考平面H平行的位置。
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图1
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