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前言



Timeline

第一個3D列印專利技術
核准

1986

發明粉床熔融技術

發明材料擠壓技術

1992

售價1萬美金3D列印機上市

2007

1989



積層製造流程

將3D模型切割成一系列二維圖層
，以便於3D列印機進行列印。

使用3D建模軟體設計3D模型。

1.設計 2.切片

根據需要對列印物件進行後
處理，如去除支撐、打磨、上

色等。

3D列印機根據切片文件，一層一
層地將材料沉積到平台上，形成

3D物件。

3.列印 4.後處理
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七大種類

雷射掃描並硬化第一層塑膠，然後
平台隨之上升，使後繼之塑膠層接

續固化

使用粉末與液體黏著劑創建物件

黏著劑噴塗 立體光刻造型

分層噴塗塑膠，再由紫外線固化 

材料噴塗

雷射掃描或電子束，逐
層熔化粉末材料

加熱擠製噴嘴內之線材，噴嘴以垂
直及水平方式移動，沉積 熔化材料

，使其固化

材料擠製 粉床熔融

使用電子束熔化沉積材料

直接能量層積 層壓物體製造

使用薄片材料堆疊製造



黏著劑噴塗機
（Binder jetting machines）
原理:

1.將粉末狀材料均勻地分散在一個平台上。

2.使用噴嘴將黏著劑噴塗在粉末上，形成連

結。

3.平台下降一個層厚，重複步驟  1 和 2。 

4. 重複步驟 3 直到物體完成。
材料：石膏、金屬、陶瓷、砂



立體光刻造型機
（Stereolithography machines）

原理:

1. 將光敏樹脂均勻地塗敷在一個平台上。

2. 使用光源照射樹脂的特定區域，使其固化。

3. 平台下降一個層厚，重複步驟 1 和 2。

4. 重複步驟 3 直到物體完成。

材料 

光敏樹脂：包括聚合物、環氧樹脂、丙烯酸樹脂等。



材料噴塗機
（Material jetting machines）

原理:

1. 將材料預先加熱到熔融或半熔融狀態。

2. 使用噴嘴將材料噴塗在一個平台上。

3. 平台下降一個層厚，重複步驟 1 和 2。

4. 重複步驟 3 直到物體完成。

材料 

塑膠：聚乳酸、聚酯、聚碳酸酯、尼龍等。

金屬：鋁合金、不鏽鋼、鈦合金等。

蠟



材料擠壓機
（Material extrusion machines）

原理:

1. 將材料預先加熱到熔融或半熔融狀態。

2. 使用噴嘴將材料擠壓在一個平台上。

3. 平台下降一個層厚，重複步驟 1 和 2。

4. 重複步驟 3 直到物體完成。

材料 

塑膠：聚乳酸、聚酯、聚碳酸酯、尼龍等。



粉床熔融機
（Powder bed fusion machine）

原理:

1. 將粉末材料均勻地鋪在一個平台上。

2. 使用高能量源熔化粉末材料的特定區域。

3. 平台下降一個層厚，重複步驟 1 和 2。

4. 重複步驟 3 直到物體完成。

材料 

金屬：鋼、鈦、鋁、鎳等。

塑膠



直接能量沉積機
（Directed energy deposition 

machines）
原理:

1. 將粉末或絲線狀材料均勻噴在一個平台上。

2. 同時高能量源熔化材料。

3. 平台下降一個層厚，重複步驟 1 和 2。

4. 重複步驟 3 直到物體完成。

材料 

金屬：鋼、鈦、鋁、鎳等。

合金：鎳基合金、鈦合金、鈷基合金等。



層壓物體製造機
（Laminated Object Manufacturing

 machines）
原理:

1. 機器將第一層材料薄片放置在平台上。

2. 機器使用雷射或加熱器來固化材料薄片。

3. 機器將平台向下移動，並放置第二層材料薄片。

4. 步驟 2-3 重複，直到物體的所有層都被製造出來。 材料：塑膠及紙張
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稅則分類

稅則 目名 稅率 輸入規定 輸出規定

8485.10 以金屬沉積之積層製造用機器 4%

無

S01、S03

8485.20 以塑膠或橡膠沉積之積層製造用機
器

3% 無

8485.30 以石膏、水泥、陶瓷或玻璃沉積之積
層製造用機器

3% S01、S03

8485.80 其他積層製造用機器 4% S01、S03

8485.90 第８４８５節所屬機器之零件 2.5% 無





稅則分類

目名 稅率 輸入規定 輸出規定

8485.10 以金屬沉積之積層製造用機器 4%

無
(530、602)

S01、S03

8485.20 以塑膠或橡膠沉積之積層製造用機
器

3% 無

8485.30 以石膏、水泥、陶瓷或玻璃沉積之積
層製造用機器

3% S01、S03

8485.80 其他積層製造用機器 4% S01、S03

8485.90 第８４８５節所屬機器之零件 2.5% 無



輸入規定 602



輸入規定 530
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分類案例 (1) 8485.10
案例號:DEBTI43037/21-1

鐳射束熔化機 - 來自帶有氣密工藝室的機器外殼，

帶有固態雷射器的激光系統， 精密光學器件、高速

數位掃描器、點膠和重塗裝置、 電力和壓縮空氣連

接以及集成的計算機控制系統（示例模型圖示見附

錄）， - 用於在通過逐層應用粉末材料的數位模型

基礎 （金屬粉末）根據計算出的CAD數據並固化所

施加通過鐳射束的材料層， - 提供具有不同技術參

數的不同型號。 “通過金屬沉積進行增材製造的機

器”

以金屬沉積之積層製造用機器



分類案例 (2) 8485.20
案例號:DEBTI3496/23-1

3D印表機 - 由具有安裝空間的3D列印單元，紫外線和紅外燈，清潔和冷卻系統、基板罐、垃圾箱、控制和

電源單元在機櫃外殼中（尺寸約為1444 x1809 x784 mm）， - 基於數位創建三維物件通過逐層應用溶解

在液體中的單體進行CAD模型和銀納米顆粒以及隨後通過紅外和紫外線固化， - 同樣適用於金屬和塑膠

的使用。 “用於增材製造的機器，通過金屬和塑膠沉積（多功能機器， 沒有獨特的功能） - 工業3D印表機”

以塑膠或橡膠沉積之積層製造用機器



分類案例 (3) 8485.30
案例號:DEBTI46601/21-1

工業3D印表機 - 從安裝空間（尺寸長 x 寬 x 高：800 x 500 x 400 毫米）帶滾筒輸送機， 所謂作業箱、施工

平臺、施工現場及帶噴嘴的移動列印頭，即“作業箱”、“施工平臺”、“施工平臺”、“施工平臺”、“施工平臺” 帶
粘合劑、清潔劑和廢物箱、氣動裝置以及 控制櫃，位於機櫃外殼中（尺寸長 x 寬 x 高：3300 x 3300 x 
2700 mm），帶控制面板、信號燈和電源連接（圖 見附錄）， - 基於數位創建三維物件 通過金屬或陶瓷粉末

的逐層應用進行建模，以及隨後通過液體粘合劑團聚粉末（粘結劑噴射工藝）， - 同樣適用於金屬或陶瓷

粉末的使用。 主要活動無法確定。 “用於增材製造的機器，通過金屬沉積或陶瓷沉積（多功能機器，沒有獨

特的的主要功能） - 所謂的工業3D印表機，用於生產由金屬或陶瓷製成的物體”

以石膏、水泥、陶瓷或玻璃沉積之積層製
造用機器



分類案例 (4) 8485.90(零件)
案例號:DEBTI41552/21-1

3D印表機維護套件（維護套件）-見附件插圖- - 帶有專為應用設計的塑膠列印頭刮刀， 用於材料製備的圓

形篩分單元（所謂的材料篩檢程式），由塑膠製成編織和圓周框架以及由塑膠 - 作為安裝在3D印表機中的

特定用途元件。 同意 - 在帶有 2 個風扇、1 個滾子軸承、10 個 O 形圈的普通銷售包裝中， 1個方形空氣

篩檢程式，1個濾光片（所謂的濾光玻璃），2個軟管組，1個塑膠 軟管、1 張砂紙、3 張貼紙、2 個包裝盒、2 
張說明紙 和安裝元件（封裝）， - 用於維護和保養用於生產三維的3D印表機由光聚合物（環氧樹脂）製成的

商品。 印表機部件決定了整體的特性。 “可識別的專門用於增材製造機器的零件。
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應用實例-汽車

BMW使用3D列
印技術製作汽車

零件



應用實例-醫療

Northwell Healthcare
公司發表了他們第
一個水路兩用3D列
印義肢"The Fin"。



應用實例-建築

日本Serendix使用3D
列印技術建造了一個小

型房屋。



應用實例-食品

Procusini 4.0是
Print2Taste公司推出
的一款3D食品列印機
，可擠壓出較厚的食
材，如杏仁糖或蛋糕
裝飾用的軟糖。



CREDITS: This presentation template was created by 
Slidesgo, and includes icons by Flaticon, and 
infographics & images by Freepik 

Thanks!
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http://bit.ly/2TyoMsr
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