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3D 列印發展趨勢 

林倞 / 2017-05-16 

一、 前言 

積層製造(additive manufacturing)是一種將材料以一層層薄層的型式堆疊形

成產品的製造技術，它有一個更通俗的名稱：3D 列印(3D printing)。這種自下而

上(bottom-up)的製造方式，相較於傳統加工方法，顯得非常特別，傳統加工方法

指的是成型式(鑄造、鍛造)、減去式(銑削、鑽孔)、組合式(焊接、鎖固)等加工

方法。 

產業對積層製造的看法兩極，例如奇異(General Electric, GE)的執行長 Jeff 

Immelt 認為積層製造的興起會顛覆整個製造業，同時奇異預計對 Arcam 和 SLM

兩間積層製造公司投資 14 億美金("GE Plans to Invest $1.4B to Acquire Additive 

Manufacturing Companies Arcam and SLM; Accelerates Efforts in Important Digital 

Industrial Space," 2016)，到 2020 年，GE 將以積層製造技術產出超過 10 萬個航

太用引擎零件。但另一方面，鴻海董事長郭台銘卻說「3D 列印如果成為工業革

命，我名字倒過來寫。」這種兩極化的評價主因於一層層疊加的積層製造相較

於傳統製造方法顯得格外緩慢，具利基之應用為積層製造發展重點。 

積層製造約在上個世紀 80 年代被發明，初期是為了快速打樣 (rapid 

prototyping)而被開發出來，產品用於將設計成果或行銷概念加以視覺化。最早

的新聞報導是日本名古屋市工業研究所在 1982 年發表的實體模型印製技術，而

真正興起 3D 列印風潮是在 1984 年，3D Systems 公司發表光固化立體光刻設備

(stereolithography apparatus, SLA)後，全球致力於製造或研發 3D 印表機的新創公

司開始如雨後春筍般出現。1989年麻省理工學院發明噴射黏砂(sand binder jetting)

為主的技術，並以 3DPTM為商標名推出 3D 印表機。1988 年美國 Austin 大學發

展出選擇性雷射燒結技術（selective laser sintering, SLS），利用雷射一層層地燒

結粉末薄層，直到產品成型，此項技術又稱為固態自由成型生產(solid freeform 

fabrication,SFF)。1989~1999 年間，Stratasys 公司則發展出類似擠牙膏堆疊成形

的融合沈積塑模(fused deposition modeling, FDM)技術，利用這種技術的 3D 印表

機從 2005 年推出至今，為目前一般平價 3D 印表機的主流機種。隨著積層製造

技術種類的多樣化、解析度的提升、材料強度的增強、產品壽命的提升，積層

製造的產品從只能用來展示外觀的模型，開始成為具有實質功能的實品。 

有鑑於 3D 列印相關技術的迅速發展，2009 年美國材料試驗協會(American 

Society for Testing Materials, ASTM)的 F42 委員會，將其劃為獨立技術領域，對
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相關術語進行標準化，並正式將學名定為積層製造(additive manufacturing, AM)。

ASTM F2792-10 第一標準將此技術定義為：一種利用材料接合以形成一形狀的

過程，該形狀來自一三維模型數據；該過程通常涉及一層層接合材料，而對比

於減去式製造技術(The process of joining materials to make objects from 3D model 

data, usually layer upon layer, as opposed to subtractive manufacturing technologies.)。

ASTM 標準中所載的相關術語包括：積層生產(additive fabrication)、積層製程

(additive processes)、積層技術(additive technique)、積層層狀製造(additive layer 

manufacturing)、直接數位製造 (direct digital manufacturing)、層製造 (layer 

manufacturing)和自由成形生產(freeform fabrication)等(Herderick, 2011)。 

而 3D列印再度成為熱門議題，甚至讓我國在「行政院生產力 4.0發展方案」

中列為三大關鍵核心技術，起因於美國在「讓美國製造業重返榮耀」政策中對

3D 列印的重視。製造業過去透過量產(mass production)技術追求經濟規模而獲利，

而今榮景不再，隨著數位化掀起的新一波工業革命，社群網絡的利用與產品的

差異化成為製造業成敗關鍵，3D 列印技術正能滿足相關需求。 

積層製造最大的優點在於，再複雜的產品形狀都能輕易完成。由於積層製

造的產品是一層層疊加而成，製程時間主要與每層形成的方式有關，而與產品

整體結構的複雜或簡單則沒有多大關係。難以用傳統工序加工，而用積層製造

能輕易達成的複雜結構有：任意厚度的牆面、任意形狀的盲孔、扭曲的造形、

高強度/重量比的力學結構、高表面積-體積比的特殊形狀、重複連續的微小結構、

模擬自然界的有機體形狀；強度上不會有傳統以焊接或鎖固方式組裝的組裝面

上的力學缺陷；像鎖鏈這樣的分離結構也能一體成形(Atzeni & Salmi, 2012)。積

層製造成品的高強度/重量比，同時意味著廠商只需購入較少的材料而降低成本，

就能生產相同強度的產品。 

積層製造技術依形式區分包括材料擠出式、粉末床融合式、黏膠噴射式、

材料噴射式、高分子光固化式、直接能量鍍層式、薄層疊加式等，產品尺寸從

常見家庭飾品的大小，一直到數公尺立方，各有其製程特性及優缺點。考量因

素包括解析度、材料、機械性質、外觀、可生產產品體積、製造速度、品質，

對後加工的需求程度，後加工對解析度、材料性質、外觀的影響。產品種類則

涵蓋模型、藝術品、珠寶、汽車零件、假牙、人造器官…等，隨著越來越多的

應用被開發出來，幾乎無所不包。3D 列印與傳統工藝優劣比較如表一所示。3D

列印主要的缺點及待突破技術在於加工速度及解析度，高速加工下的解析度提

升則仰賴新材料、感測、自動控制等技術的整合。 
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2.融合沈積塑模 

融合沈積塑模與其他 3D 列印技術相比，由於成本相對低廉，一般平價 3D

印表機種大多採用此種技術。融合沈積塑模以類似擠牙膏的方式，將塑膠原料

加熱融化後，藉由擠出器(extruder)將膏狀的塑膠擠出，堆疊成形，冷卻後固化。

融合沈積塑模材料主要以塑膠為主，如聚乳酸(poly-lactic acid, PLA)與丙烯腈-丁

二烯-苯乙烯共聚物(Acrylonitrile-butadiene-styrene, ABS)最常見，也可使用矽膠

等材料。聚乳酸是生物可分解材料，安全、不具毒性，但強度低、價格略高。

ABS 材料強度高、耐熱、價格低，但列印時高溫下的軟化狀態會釋放有毒氣體。 

3.粉末床 

粉末床技術又可細分為選擇性雷射燒結(selective laser sintering, SLS)、選擇

性雷射熔融(selective laser melting, SLM)，電子束熔融(electron beam melting, 

EBM)，或直接金屬雷射燒結(direct metal laser sintering, DMLS)、直接金屬雷射

熔融(direct metal laser melting, DMLM)等。在材料科學上，燒結指的是被燒結的

粉末間形成融合的頸部而未完全失去粉末形狀，熔融則使粉末融合成大體上沒

有孔隙的團塊。選擇性雷射燒結一般用於非金屬材料粉末；選擇性雷射熔融與

直接金屬雷射熔融屬於相同概念而為不同製造商所個別使用的術語。 

在粉末床的積層製造中，首先在粉末床上均勻平鋪一層粉末薄層，再以雷

射或電子束等光源掃描該粉末層，將掃描過的粉末加熱熔融或燒結。當使用金

屬粉末時，一般形成厚度 20~200 微米的薄層形狀，由於被加熱的粉末占整層的

比例極低，週圍部分未被加熱的粉末會迅速將熔融成形的粉末冷卻，接著將光

源掃描過的粉末層降低一個薄層的高度，重新鋪上一層粉末薄層，重複上述步

驟，直到產品完全成形。通常成品的表面依然具有粉末的顆粒狀，需要拋光。

由於金屬粉末被雷射或電子束掃描加熱過程中容易氧化，所以選擇性雷射熔融、

電子束熔融等必須在惰性氣體或真空中執行。 

4.自由成形生產 

亦類似擠牙膏，自由成形生產(freeform fabrication)以電子束、電弧等光源將

焊料等金屬絲軟化，由機器手臂將軟化的金屬絲繪製形狀，成形後冷卻固化。

這類技術比粉末床更易用於製造大型部件，但尺寸精度較低。以電子束直接熔

融(electron beam direct melting, EBDM)為例，其在真空中操作，適用於 Ti-6Al-4V

鈦合金等高活性或難熔金屬，由於機器手臂不像粉末床等技術只能在單一水平

面製造，加工自由度較高。 
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備商，如

的公司同期

Muller, A

響 3D 列印

印塑膠製品

印設備商同

的強烈需求

師預期 3D

億美金。 

1704，國研院

物件結構分

供產品製造

服務商既是

所有成員亦

2 億美金

tasy 的營收

Voxeljet 和

期間更是大

A. & Kare

印產業營收

品，3D 列印

同期的營收

求也帶動相

D 列印產業

院科政中心】

分析後提

造業者 3D

是供應商

亦常合作

。但近期

收衰退了

和 Arcam

大幅成長，

evska, S.,

收的主因

印金屬的

收分別成

相關週邊

業的市值

提

D

商

作

期

了

m

, 

因

的

成

邊

值
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由上

設備的開

性雷射燒

如美國 T

台的十分

最為人詬

與機器手

3D 列印

另一

W., & Wa

列印具有

過 1,000

了 90%。

上。丹麥

構體在人

的人體組

人造耳。

內高速溶

議題整理

 

技術分析】  

上述市場需

開發；相關

燒結的專利

Tecnica 公

分之一，瑞

詬病的過慢

手臂整合則

，生產大

一個 3D 列

alker M. J

有高強度/重

個 3D 列

。SpaceX 所

麥的 Xilloc

人體內能轉

組織。普林

Spritam

溶解的特性

理如表二所

資料來

           

需求可知

關研發方向

利過期，使

公司的小型

瑞士 Sintra

慢問題，廠

則能大幅增

大型高強度

列印技術性

J., 2016)。

重量比的碳

列印零件，

所生產的

c 公司開發

轉化為骨骼

林斯頓的科

是美國食

性，對吞嚥

所示： 

表

來源：各主題

           

，近期 3D

向有三：(

使得許多企

型選擇性雷

atec 公司的

廠商的解

增加產品

度、高精度

性發展的驅

MarkForg

碳纖維複

減輕飛機

的 3D 列印

發了名為

骼。Organ

科學家利用

食品藥物管

嚥困難的病

表二：3D

題相關文獻

          

7 

D 列印技術

(1)低價、

企業開始投

雷射燒結設

的產品更

解決方案則

品尺寸，機

度的複合材

驅動力則是

ged 公司開

複合材料。

機重量達

印鉻鎳鐵合

CT-Bone®

novo 公司

用電子與生

管理局第一

病患有非常

D 列印近期

獻，STPI 整

           

術發展會著

(2)高速、

投入實用性

設備低於

更不到 5,00

則是增加雷

機器手臂能

材料航太零

是材料的開

開發的複合

Airbus A

30~55%

合金引擎將

®的磷酸鈣

司已成功

生物複合材

一個許可的

常大的幫

期發展重點

整理。 

 【KETs_201

著重在 3D

(3)大型化

性較高的金

2 萬美金

00 歐元。

雷射頭等的

能在軌道上

零件。 

開發(Burk

合材料 3D

A350XWB

，製造過程

將搭載於 D

鈣 3D 列印

3D 列印出

材料 3D 列

的 3D 列印

幫助。3D 列

點 

1704，國研院

D 列印金屬

化。2014 年

的金屬 3D 列

，價格不到

為了解決

的固化源的

上無限延伸

ke, B., Ce

D 列印技術

B 客機上使

程產生的廢

Dragon V

印材料，形

出能用在藥

列印出具有

印藥物，它

列印近期重

院科政中心】

屬材料與

年後選擇

列印開發

到一般機

決 3D 列印

的數量。

伸地執行

earley, D.

術，可以

使用了超

廢料減低

V2 太空梭

形成的結

藥物試驗

有聽力的

它具有口

重點技術

與

擇

發，

機

印

行

. 

以

超

低

梭

結

驗

的

口

術
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若從

美國食品

供 3D 列

在飛機上

印教育經

印零件市

列印生物

慧財產的

器官移植

用階段。

資

從專

五千件，

圖三

支架、假

加劑等。

占所有材

在專

每個人的

技術讓醫

列印可以

技術分析】  

從長期預測

品藥物管理

列印客製化

上大量使用

經費編入預

市場，預計

物組織也會

的重要議題

植上，3D

 

資料來源：G

專利的申請

如資料來

三所示。其

假牙等。總

從中也可

材料相關技

專利的技術

的人體構造

醫生能把病

以將斷層掃

           

測來觀察

理局已核准

化耳機的服

用 3D 列印

預算的政策

計會使 3D

會進入實用

題。10 年後

列印也會

表三：

Gartner，ST

請來觀察 3

來源：美國

其中的應用

總體數量最

可看出 3D

技術的最高

術與功效對

造不盡相同

病患體內的

掃描等技術

           

3D 列印發

准 3D 列印

服務，3D

印零件的情

策會在更多

列印成為

用階段；

後，3D 列

會成為製造

技術效益

TPI 整理。

3D 列印發

國專利商標

用性專利

最多則為

D 列印金屬

高比例。

對應方面

同，右心

的狀況看得

術取得之

          

8 

發展趨勢(

印藥物 Sp

D 列印打樣

情況會在業

多國家看

為製造業、

取得設計

列印生物組

造業的主流

益與主流產

 

發展趨勢可

標局，ST

利以生醫相

為材料的開

屬相關技術

，運用 3D

心症是最明

得更清楚

之立體影像

           

(表三)，首

pritam 的上

樣也已行之

業界發酵

看到。五年

、物流業的

計檔案就能

組織的成果

流設備，奈

產業採用時

可發現，美

TPI 整理。

相關數量最

開發，包括

術(粉末、

D 列印提升

明顯的例子

楚，但始終

像轉換為實

 【KETs_201

首先如上所

上市，Norm

之有年。

酵，日本 2

後，Airbu

的必備工具

能輕易仿製

果，預計會

奈米級 3D

時間點 

美國專利與

。 

最多，技術

括金屬粉末

雷射固化

升手術成功

子。過去即

終無法「練

實物模型

1704，國研院

所述，近兩

rmal 等公司

2~5 年內

2015 開始

us 所帶動

具。在此同

製產品則會

會被運用在

D 列印亦會

與專利申請

術細節分別

末、陶瓷材

化方法等)的

功率的專利

即使有斷層

練習」開刀

，甚至用複

院科政中心】

兩年內，

司開始提

內，Airbus

始將 3D 列

動的 3D 列

同時，3D

會成為智

在實際的

會到達實

請案超過

別有生醫

材料、添

的重要性

利最多。

層掃描等

刀。而 3D

複合材料

提

s

列

列

D

智

的

實

過

醫

添

性

等

D

料
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讓模型更

行手術的

設備進行

三的是強

料的情況

以加速製

及利用特

光源異常

以校正統

資料來

五、 創新

積層

列印是傳

輪，就是

assembly

天(Atzen

個鈦製零

具有密度

接金屬雷

減少了 2

能用來生

技術分析】  

更逼近真實

的演練，如

行模組化

強調 3D 列

況下測試設

製造，列印

特殊機構以

常，以複合

統、旋轉微

來源：美國

新應用案例

層製造應用

傳統加工技

是一個非

y)而成的飛

ni & Salm

零件焊接而

度低、靭性

雷射熔融法

25%。此外

生產生醫產

           

實的人體器

如此重要的

，以便於損

列印在客製

設備，以進

印複合材料

以加強出料

合材料列印

微調系統提

國專利商標局

圖三

例 

用範疇如圖

技術無法匹

常好的例

飛機機輪可

mi, 2012)

而成，而鈦

性強、抗腐

法製造的一

外，人體

產品(Kelln

           

器官，使得

的應用即在

損壞時快

製化、製造

進行異常監

料以提升

料控制、

印生物體

提升解析度

局，STPI 整

三、3D 列

圖四所示

匹敵的，

例子。傳統

可以經由

。另一個

鈦屬於貴

腐力強、高

一體成形

體對鈷鉻合

ner, 2013)

          

9 

得醫生可以

在專利的申

快速拔插替

造複雜結構

監控的專利

升機械強度

提升解析

體，增加同

度，改良

整理。 

列印次領域

。在生產高

以直接金

統上由 4

由積層製造

個例子是奇

貴又難加工

高溫(可達

形鈷鉻合金

合金的低排

。 

           

以在實際

申請上顯

替換，進行

構的優勢

利。其次尚

度、增加彩

析度的專利

同機台內的

良噴頭結構

域的研發狀

高強度/重

金屬雷射燒

42 個以上

造一體成形

奇異的 LEA

工的金屬，

達攝 982 度

金引擎噴嘴

排斥性，使

 【KETs_201

開刀前，

現出來。其

行維修的專

，以及有關

尚有快速正

彩度、調整

利，以及利

的光源或噴

構以提升解

狀況 

重量比的力

燒結一體成

上的零件壓

形，工時也

AP 引擎噴

鈷鉻合金

度)下強度穩

嘴，不但壽

使得鈷鉻合

1704，國研院

用 3D 列印

其次是對

專利。數量

關如何在最

速正確轉換

整材料性質

利用光感測

噴頭以加速

解析度等專

力學結構方

成形的鋁製

壓鑄模組

也從數周縮

噴嘴，傳統

金較鈦金屬

穩定的特性

壽命較長

合金的積層

院科政中心】

印模型進

對 3D 列印

量排名第

最節省原

換 3D 數據

質等，以

測器監控

速製造，

專利。 

方面，3D

製飛機機

組(die-cast

縮短為三

統上由 20

屬便宜，

性，以直

，重量也

層製造還

進

印

第

原

據

以

控

D

機

t 

三

0

直

也

還
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生醫

Orthoped

體之間進

步塗覆一

的多孔性

為 Invisa

即可快速

2012 一年

品的產業

以塑

事是帶動

Caterham

度並降低

(Dengate

鞋子。如

資料

 

技術分析】  

醫材料方面

dic Implan

進行癒合

一層多孔性

性鈦髖臼。

align®的透

速積層製造

年內 Invis

業型態，已

塑膠材料為

動汽車工業

m 每個月會

低成本(Ce

e, 2016)，

如 Autodes

料來源：各

           

面，Arcam

nts," n.d.)

，傳統半球

性材料，以

。Align T

透明矯正用

造出這種牙

salign®的

已讓積層製

為主的小型

業發展的重

會用 3D 列

lada, 201

可預見將

sk 123DTM

各主題相關文

           

m AB 已經

。美國一年

球殼形鈦

以電子束

Technologi

用塑膠牙套

牙套的模具

的產量為 1

製造技術走

型積層製造

重要推手

列印出 800

5)。隨著

將來一般人
M、Tinker

文獻，STP

圖四：3

          

10 

經開始以電

年的髖關節

鈦髖臼除了

束融熔法生

ies 公司開

套，在取

具，再灌入

,720 萬件

走入量產

造機台則

，其中以C

0~900 個賽

著 New Ba

人就能在家

rcad 等軟體

I 整理。 

3D 列印應

           

電子束熔

節置換手

了經歷昂貴

生產鈦髖臼

開始以光固

取得病患牙

入塑膠前驅

件。上述兩

產的範疇。

則漸漸會像

Caterham車

賽車零件

alance®開

家用塑膠材

體都支援積

應用範疇

 【KETs_201

融法量產

手術高達 4

貴的鍛造成

臼時則能直

固化立體光

牙齒的 X 光

驅物、熱固

兩種每年生

 

像一般印表

車隊為例

件的打樣，以

開始銷售

材料 3D 列

積層製造

1704，國研院

產鈦髖臼("

44 萬件。為

成形，表面

直接做出一

光刻法生產

光照片、齒

固化後形成

生產超過

表機般普及

，從2014年

以加快賽車

3D 列印的

列印機訂做

造的家庭式

院科政中心】

"EBM for

為了與人

面需進一

一體成形

產商品名

齒模後，

成牙套。

1 萬件產

及。F1 賽

年開始，

車設計速

的運動鞋

做自己的

式應用。

r 

人

一

形

名

產

賽

速

鞋

的
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表四列

GE、MT

資料

六、 國際

3D 列

當時美國

根據國際

2016 年美

投資 800

同年德國

在開發 3

關硬體、

3D 列印相

韓政府成

的專責機

2020 年時

技術分析】  

列舉了包

TU、Siem

料來源：各

際政策動向

列印成為熱

國預計投資

際數據公司

美國政府對

0 萬美金研

國對積層製

3D 列印相

軟體、服

相關投資

成立 3D 列

機構，201

時全國具有

           

包括 Airbu

mens、Stra

各企業發佈資

向 

熱門話題

資 10 億美

司(Internat

對代頓研究

研發 3D 列

製造基金投

相關的航太

服務與材料

資年增率約

列印工業發

6 年投資

有一千萬的

           

us、Align 

atasys、U

表四：3D

資訊，STP

題的起點，是

美元，建立

tional Dat

究院大學

列印相關技

投資 340 萬

太技術上

料的開發上

約在 23%，

發展委員會

230 萬美

的從業人

          

11 

Technolo

UTC、Xer

D 列印的創

I 整理。 

是 2013 年

立包括專攻

a Corpora

學(Universi

技術，以提

萬歐元；英

；中歐及東

上投資 9

，預計在

會(3D Prin

美金在協助

人員。 

           

ogies、Ar

rox 等企業

創新應用

年美國總統

攻 3D 列印

ation, IDC

ty of Dayt

提供美國空

英國政府在

東歐國家

億 1,700

2019 年達

nting Indu

助企業相關

 【KETs_201

rcam、Bo

業的 3D 列

用 

統歐巴馬的

印的 15 間創

)的調查(L

ton Resear

空軍更安全

在 7 年內投

家 2016 年總

0 萬歐元

達到 15~43

ustry Dev

關人員的訓

1704，國研院

oeing、Ca

列印應用案

的國情咨文

創新製造研

Lonjon, C

arch Institu

全的高效率

內投資 3,00

總共在 3D

。亞洲國家

3 億美金

velopment

訓練上，並

院科政中心】

aterham、

案例： 

文演講，

研究所。

C., 2016)，

ute, UDRI

率設備。

00 萬歐元

D 列印相

家政府的

；其中南

Council)

並預計在

I)

元

相

的

南

)

在
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2013 年開始，新加坡財政預算編列 5 年 5 億美元的 3D 列印技術開發計畫，

目標在提高人力技術水準，開發相關新商業模式，並建立 3D 列印生態體系。南

非自 2014 年起合計已在 3D 列印相關基礎設施與技術的研發上投入超過 2,400

萬美金；2016 年投入的 200 萬美金將著重於鈦金屬醫療植入物、航太零件及設

計領域的研發。杜拜 2016 年 5 月建造了世界第一棟一層樓高的 3D 列印建築，

其政府將進一步投資 2.7 億美金在主要與 3D 列印相關的研發項目上；預計 2019

年起，杜拜建築業使用 3D 列印建築材料的比例會以 2%逐年提升。此外，荷蘭

政府在 2016 年與企業、研究單位共同投資了 1 億 5,000 萬美金的 3D 列印研發

計畫，其中大部分的錢會挹注在應用科學研究荷蘭組織 (The Netherlands 

Organization for Applied Scientific Research, TNO)、埃因霍溫科技大學(Technical 

University of Eindhoven)，以及 3D 列印中心 PrintValley 2020 等十多個單位。未

來亦會提供 4,000 萬到 1 億 3,000 萬歐元的 15 年無息貸款給相關研究單位與企

業。 

日本經濟產業省 2013 年發佈 3D 列印推動方向與建議相關報告後，日本政

府開始大動作協調產學界開發新型 3D 列印技術，並投資「技術研究組合次世代

3D 積層造形技術總合開發機構」研究計畫，其 2013~2018 年間總預算超過 64

億日圓。該計畫總目標以 2013 年 3D 列印各最佳參數為基準點，2020 年造形速

度要達 10 倍、精度 5 倍、最大容許體積為 3 倍、價格 50%，並具傾斜積層能力。 

中國早在二十世紀就開始 3D 列印技術的推動，2012 年成立「3D 打印技術

產業聯盟」，以 2 億人民幣投資 10 座創新發展中心。2015 年中國工業與信息化

部發布「國家增材製造產業發展推進計劃(2015-2016 年)」，內容是有關 3D 列印

設備、材料、標準等的相關推展，以及促進 3D 列印技術和傳統製造技術領域的

結合，政府並將主動協助開發新應用與新市場。目標包括(1)建立產業標準體系；

(2)建立航太、生醫等示範中心；(3)市場總額年均增長速度 30％以上。執行計畫

內容包括(1)突破性材料開發；(2)提升製造水準；(3)提升設備自製能力。政策措

施包括(1)加強統籌協調；(2)加大財稅支持力度；(3)拓寬投融資渠道；(4)加強人

才培養和引進；(5)擴大國際交流合作。2016 年 8 月，中國國家住房和城鄉建設

部在其公布的「2016-2020 年建築業信息化發展綱要」中特別提到，將積極發展

建築資訊模型(Building Information Modeling, BIM)在 3D 列印建築材料的應用，

第一步會建立統一監管和服務平台，並開始建設示範性建物。將 3D 列印寫入發

展綱要，意味著中國從國家戰略高度上，認可了 3D 列印技術在建築業應用的優

勢。 

上述各國 3D 列印相關政策整理如表五。 
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3D 列印產業在歐美已從政府補貼為主的時期，過渡到企業主動投資的階段，

不論從奇異的引擎噴嘴、波音的機翼修整鑽孔器，或是空中巴士的機艙隔牆，

我們都能看到 3D 列印金屬技術所帶來的高價值市場正在形成。 

從奢華的阿聯酋航空，世界最高的哈里發塔，到被譽為世界第八大遺跡的棕

櫚群島，阿拉伯世界極盡所能在後石油時代吸引全球商機，「每年 3D 列印建材

使用成長率 2%」這樣的口號想必在相同的動機下被提出來，3D 列印建材的龐

大商機是台商可以探索的投資方向。 

亞洲國家政府則保持著國家層級的推動力道。近期中國一方面在「2016-2020

年建築業信息化發展綱要」中呼應了杜拜對 3D 列印建材的需求，「國家增材製

造產業發展推進計劃」更從設備、材料、新商業模式等，對 3D 列印技術進行著

全面性的推動。日本 2013~2018 的「三次元造形技術核心製造革命計劃」則維

持紮實的一貫作風，針對 3D 列印速度、精度、體積、成本，訂定 50 項以上考

核目標，刀刀切中要害，2016 年 7 月期中目標達成率超過九成，這種實事求是

的政策發人省思。 

台灣的契機則在於國機國造與生技醫療。正當波音、空中巴士把金屬 3D 列

印技術導入標準飛機製造流程之際，總統宣示了國機國造的政策，國造飛機技

術應跟上航空業主流的步伐，有了實際的產品，也會直接帶動相關產業的發展。

另一方面，台灣醫療產業擁有很多頂尖人才，在這種背景的支持之下，發展 3D

列印生醫技術一定大有可為。 
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