
增材制造

热壁罐式炉NR 80/11用于在完成3D打
印后，在保护气体或真空条件下进行
金属部件的去应力退火

冷壁罐式炉VHT 8/16 MO用于在完成
3D打印后，对金属部件进行残余排胶
和随后的烧结

箱式炉LH 216/12用于在完成3D打印
后，在保护气体条件下进行金属部件
的去应力退火

3D打印对于许多行业的重要性越来越大，其功能包括快速制作和打印单个部件，精准地根据需求

生产备件以降低仓储费用，可调整设计实现更轻的部件构造。这只是略举几例，而增材制造的用

途之广，几乎是无止境的。

不论是基于激光技术的打印、粘合剂喷射成型、FDM还是颗粒成型，我们可以为每种打印工艺提供

合适的热处理解决方案。

作为3D打印后处理所需的热处理窑炉解决方案的强大合作伙伴，纳博热在铝材、塑料和金属合金

热处理，或陶瓷或金属部件排胶/烧结领域拥有多年经验。

纳博热提供适用于常见打印机尺寸的去应力退火、回火或硬化的标准解决方案，或开发客户定制

解决方案用于未来推出的型号。

对于处理难度更高的合金材料，我们提供的热壁和冷壁罐式炉，可以通过模块化设计根据每个应

用进行定制。

根据不同的应用，我们通过合适的窑炉设计，可提供工艺记录和窑炉控制方面的支持。对于根据 

AMS2750F，CQI-9 或 FDA 的相关要求，我们和客户一起实现的众多系统已得到普遍认可。

3D打印在自动化应用领域异军突起

纳博热拥有多年设备自动化领域的经验，并提供窑炉自动进料系统，例如用于预热替换框架，使

打印机运行更为高效。

根据材料以及对于窑炉环境气体的要求，我们提供众多标准解决方案。

带气氛盒的退火炉，具有极佳的性价比，例如剩余氧含量最高可达到300 ppm。此类窑炉适合简单

的热处理，而且可在完成去应力退火后进行其他表面处理。

<10ppm的值在热壁罐式炉中可以实现。即便是复对杂的部件，例如带内部通道，仍可确保洁净的

表面，并最大程度减少后续的工艺处理。

最终真空度高达5x10-6 mbar的真空炉满足最高的气氛要求。
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对于增材制造所需的伴随性工艺或上游工艺，也需要使用一个窑炉，以便能获得所要的产品性

能，如粉末的热处理或烘干。

另参见增材制造目录册

带供气盒的箱式炉见热加工技
术2目录册

热壁罐式炉见热加工技术2目
录册

冷壁罐式炉见热加工技术2目
录册

金属

排胶

烧结

去应应力淬火

溶剂淬火

淬火

陶瓷，玻璃，复合材料，沙 塑料

排胶

烧结

干燥

熔化

固化

回火

干燥

在保护气体、反应气体或真空

的环境下
在空气中 在空气中

在带有空气循环系统的箱式炉
中排胶

在箱式炉中烧结

在组合式炉中排胶和烧结

熔蜡炉

另参见先进材料目录册中的烘
干、排胶、热力式清洗和熔

蜡方案

烘箱
干燥箱

空气循环箱式炉

另参见先进材料目录册以及热
加工技术目录册中的烘干、排
胶、热力式清洗和熔蜡方案

空气循环箱式炉NA 250/45用于在
完成3D打印后，对铝材进行去应
力退火

热壁罐式炉NR 300/09用于在完成3D
打印后，在保护气体或真空条件下
进行金属部件的去应力退火 

打印尺寸表示为mm 空气循环炉 带气氛盒的退火炉 热壁罐式炉 冷壁罐式炉

宽 深 高

100 100 100 NA  60/.. LH 30/12 N  7/H NR  20/11 VHT  08/..

200 200 200 NA  60/.. LH 60/12 N 41/H NR  40/11 VHT  25/..

300 300 300 NA 120/.. LH 120/12 NR 100/11 VHT  70/..

400 400 400 NA 250/.. LH 216/12 NR 100/11 VHT 250/..

500 500 500 NA 500/.. NW 1000 NR 300/11 VHT 500/..

作为示例，其他窑炉尺寸/设计规格可洽询

打印尺寸分类-适用于铝材/钢材/不锈钢/钛的窑炉设计

箱式炉N 7/H用于在完成3D打印后，在保护气体
条件下进行金属部件的去应力退火 

干燥箱TR 240用于塑料的回火 

哪个系统适用于哪种材料？
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