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内蒙古—西北加工基地
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最大成形尺寸 650×650×1100 mm3  (含基板厚度）

激 光 功 率 4×500W 单模光纤激光器（四光、六光可选）

光 束 质 量 M2≤1.1

搭 接 精 度 ≤0.05mm

最高扫描速度 ≥7.0m/s

铺 粉 层 厚 20~100μm

铺 粉 方 式 单/双刮刀，双向铺粉

供 粉 方 式 上落粉

工 作 气 氛 氩气

最低氧含量 ≤100ppm

基板加热 加热片最大加热温度200℃

加工文件格式 Job

工件成形精度 ≤0.1mm（成形尺寸＞100mm时，成形精度≤0.1%）

控 制 方 式 RC-ROS-SLM

电源与功率 三相380V，50/60Hz，≤45Kw
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最大成形尺寸 450×450×500 mm3（含基板厚度）

激 光 功 率 6×500W 单模光纤激光器（四光、六光可选）

光 束 质 量 M2≤1.1

搭 接 精 度 ≤0.05mm

最高扫描速度 ≥7.0m/s

铺 粉 层 厚 20~100μm

铺 粉 方 式 单刮刀双向铺粉

供 粉 方 式 上送粉

工 作 气 氛 氩气

最低氧含量 ≤100ppm

基板最高预热温度 室温 +20~200℃

加工文件格式 Job

工件成形精度 ≤0.1mm（成形尺寸＞100mm时，成形精度≤0.1%）

控 制 方 式 RC-ROS-SLM

电源与功率 380V三相，50/60Hz，≤30kW
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最大成形尺寸 440×440×500 mm3(含基板厚度）

激 光 功 率 500W 单模光纤激光器（双光）

光 束 质 量 M2≤1.2

搭 接 精 度 ≤0.05mm

最高扫描速度 ≥7.0m/s

铺 粉 层 厚 20~100μm

铺 粉 方 式 智能单向铺粉

供 粉 方 式 下送粉（顶粉缸）

工 作 气 氛 氩气或氮气

最低氧含量 ≤100ppm

基板最高预热温度 室温 +20~200℃

加工文件格式 Job

工件成形精度 ≤0.1mm （成形尺寸＞100mm时，成形精度≤0.1%）

控 制 方 式 RC-ROS-SLM

电源与功率 380V三相，50/60Hz，≤25kW
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最大成形尺寸 440×440×500 mm3

激 光 功 率 500W 单模光纤激光器（双光）

光 束 质 量 M2≤1.1

搭 接 精 度 ≤0.05mm

最高扫描速度 ≥7.0m/s

铺 粉 层 厚 20~100μm

铺 粉 方 式 智能单向铺粉

供 粉 方 式 下送粉（顶粉缸）

工 作 气 氛 氩气或氮气

最低氧含量 ≤100ppm

基板最高预热温度 室温 +20~200℃

加工文件格式 Job

工件成形精度 ≤0.1mm

控 制 方 式 RC-ROS-SLM

电源与功率 三相380V，50Hz，≤25kW
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最大成形尺寸 320×320×420 mm3

激 光 功 率 500W 单模光纤激光器（双光）

光 束 质 量 M2≤1.1

搭 接 精 度 ≤0.05mm

最高扫描速度 ≥7.0m/s

铺 粉 层 厚 20~100μm

铺 粉 方 式 智能单向铺粉

供 粉 方 式 下送粉（顶粉缸）

加粉斗储粉量 10L

工 作 气 氛 氩气或氮气

最低氧含量 ≤100ppm

基板最高预热温度 室温 +20~200℃

加工文件格式 Job

工件成形精度 ≤0.1mm（成形尺寸＞100mm时，成形精度≤0.1%）

成形软件 RC-ROS-SLM

电源与功率 三相380V，50Hz，≤13kW
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最大成形尺寸 280×280×350 mm3

激 光 功 率 500W 单模光纤激光器（双光可选）

光 束 质 量 M2≤1.1

搭 接 精 度 ≤0.05mm

最高扫描速度 ≥7.0m/s

铺 粉 层 厚 20~100μm

铺 粉 方 式 智能单/双向铺粉

供 粉 方 式 下送粉（顶粉缸）

工 作 气 氛 氩气或氮气

最低氧含量 ≤100ppm

基板最高预热温度 室温 +20~200℃

加工文件格式 Slc

工件成形精度 成形尺寸<100mm时，成形精度≤0.1mm;
成形尺寸大于100mm时，成形精度≤0.1%×1

控 制 方 式 RC-ROS-SLM

电源与功率 200-240V单相，50/60Hz
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产品名称：尾喷管

材料：GH4169

尺寸：Φ200mm；H：400mm

简介：燃油喷嘴一体化、内部结构轻量化设计

产品名称：燃烧室

材料：GH3625

尺寸：Φ280mm；H：95mm

简介：复杂1mm气膜孔结构一体成型

产品名称：鞋模

材料：316L

尺寸：114mm×221mm×35mm

简介：花纹面复杂精细、多种图案自由设计，
批量高效制造。

产品名称：钛合金手机转轴

材料：TC4

尺寸：154mm×7.6mm×3mm

简介：3C电子精密件批量化制造

材料 成型工艺 热处理状态 力学拉伸条件 Rm/Mpa Rp0.2/MPa A/% 对比

TC4
选区激光熔化（SLM）

退火态-XY 室温拉伸 ≥1050 ≥950 ≥10 优于
退火态-Z 室温拉伸 ≥1020 ≥880 ≥9 优于

锻造 退火态 室温拉伸 ≥895 ≥830 ≥8 /

TA15
选区激光熔化（SLM）

退火态-XY 室温拉伸 ≥1080 ≥1020 ≥10 优于
退火态-Z 室温拉伸 ≥1060 ≥1000 ≥8 优于

锻造 退火态 室温拉伸 ≥925 ≥855 ≥8 /

AlSi10Mg
选区激光熔化（SLM）

退火态-XY 室温拉伸 ≥330 ≥190 ≥8 优于
退火态-Z 室温拉伸 ≥310 ≥190 ≥5.5 优于

铸造 T6 室温拉伸 ≥240 / ≥2 /

GH3536
选区激光熔化（SLM）

沉积态-XY 室温拉伸 ≥725 ≥330 ≥37 优于
沉积态- Z 室温拉伸 ≥690 ≥290 ≥42 优于

锻造 热处理态 室温拉伸 ≥690 ≥275 ≥30 /

GH4169
选区激光熔化（SLM）

固溶时效态-XY
室温拉伸

≥1424 ≥1286 ≥15 优于
固溶时效态-Z ≥1405 ≥1220 ≥17 优于

固溶时效态-XY
高温650℃拉伸

≥1177 ≥1041 ≥18 优于
固溶时效态-Z ≥1051 ≥1023 ≥15 优于

锻造 退火态
室温拉伸 ≥1270 ≥1035 ≥12 /

高温650℃拉伸 ≥1000 ≥860 ≥12 /

GH3625
选区激光熔化（SLM）

固溶时效态-XY
室温拉伸

≥866 ≥396 ≥45 优于
固溶时效态-Z ≥854 ≥392 ≥45 优于

固溶时效态-XY
高温815℃拉伸

≥380 ≥260 ≥50 /
固溶时效态-Z ≥368 ≥279 ≥47 /

锻造 退火态 室温拉伸 ≥830 ≥410 ≥30 /

316L
选区激光熔化（SLM）

固溶态-XY 室温拉伸 ≥600 ≥450 ≥40 优于
固溶态-Z 室温拉伸 ≥550 ≥400 ≥40 优于

锻造 固溶态 室温拉伸 ≥480 ≥175 ≥40 /
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