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Рисунок 2 – Зависимость производительности печи от степени черноты тела 
 

Представленные результаты показывают, что время нагрева проволоки при ε=0,7 со-
ставляет 33,7 с., а при ε=0,95 – 26,2 с., т.е. время нагрева сократилось в 1.22 раза. Расчет про-
изводительности показывает, что увеличение коэффициента черноты с 0,7 до 0,95 увеличи-
вает производительность на 30%. 
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Трехмерные технологии всерьез и надолго вошли в нашу жизнь. Они нашли широкое 

применение в различных областях промышленности. Особенно это касается мелкосерийного 
изготовления изделий, для которого технологическая цепочка производства, требующая как 
времени, так и средств, попросту нерентабельна. 

Промышленный 3D-принтер отличается от «офисного собрата» целым рядом улуч-
шенных характеристик. Главные особенности промышленной машины – высочайшее каче-
ство, точность до нескольких микрон, большая площадь печати, полный контроль процесса, 
практически полная автоматизация. Для установки такого агрегата требуется достаточно 
большое помещение. 

В качестве печатных материалов промышленный 3D-принтер может использовать 
практически любые строительные материалы: пластик, металлы, в том числе титан, гипс, ке-
рамические массы, цемент, стеклянный порошок и др. При том работа, направленная на вы-
явление новых веществ, которые можно использовать в качестве строительного материала, 
ведется постоянно, в результате чего появляются все новые и новые композиты, пригодные 
для трехмерной печати.  

Покупатели промышленных 3D-принтеров – компании, постоянно нуждающиеся в 
печати больших точных моделей, например, в экспериментальном или постоянно развиваю-
щемся производстве. Одна из таких фирм – General Electric, печатающая титановые части 
сложной конструкции, из которых собирают авиационные двигатели. 
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