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材料

采用 Ｄ ｕ ｐ ｌｅｘ 钢材制作精密部件

迄今为止 ，
Ｄ ｕ ｐ ｌ ｅ ｘ 綱材除了 已经被应用于石化和海洋石油等腐蚀性领域之外 ， 现在 山越来越

多地被应用于汽车工业 。 尤其是在高精密部件制造上 ， 材料会给切削技术提出新的挑战 。

文  Ｍａ ｒｋｕ ｓＰ ｆｏ ｔｚｅ ｒ

Ｄ
ｕ ｐ ｌ ｅ ｘ 钢材加工的特点在于其精密 但在高精切削工艺方面 ， 材料 向 加工单 良好的采购条件和更少的材料消耗

性 。 如果说 Ｄｕ
ｐ

ｌ ｅｘ 材料在 以往只 位提出 了更高的挑战 。可以确保更高的效益

用 于较大型部件生产 中 的话 ， 而如今这这种发展趋势 的龙头是 汽车工业 ，设计人员都愿意从
一

开始就降低部

种材料越来越多地被应用于那些非常精而汽车企业采用 Ｄｕｐ ｌ ｅ ｘ 钢材 ， 无论从经件的磨损程度 ， 因此材料特性是最基本

细 的生产链之 中 。 被发现于 ２０ 世纪 ３ ０济角度还是设计角 度 ， 都意在提高生产的考虑 因 素 。 通过采用特种材料 ， 汽车

年代 的 Ｄｕ
ｐ

ｌ ｅ ｘ 钢材 ， 自 １ ９ ７ ０ 年代 以来效益 。 其背后原 因便是用 户对精密部件制造厂家 旨在排除责任风险 。 以往普遍

因 其优越的 阻抗性而被特别 用 于化工 、 的要求和安全规范的要求越来越高 。 主釆用 常规的铬镍钢材 ， 现在设计人员 釆

石化 、 海水淡化设备和海洋石油等工业 。 要用 于燃料注入的此类精密部件在今天用 Ｄ ｕ ｐ ｌ ｅ ｘ 钢材 ， 所注重的不仅是其特

迄今为止 ，
Ｄ ｕ

ｐ
ｌ ｅ ｘ 钢材 已经被用于连接的应用条件越来越苛刻 ， 有一部分部件殊的材料特性 ， 同时也鉴于其采购条件

管道和容器的制造 中 。 切割 、 轧制 、 弯所受到 的压力高达 ２００ ｂａｒ
（
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） ，更好 ， 材料消耗更低 ， 经济效益更佳 。

曲 和接合是常见的加工工艺 。 而越来越因此在敏感系统 中 采用 更加安全的燃料Ｄ ｕｐ
ｌ ｅｘ 钢材结合了不锈铬钢和高强

多 的材料进人到切 削 加工技术范畴里 ， 管道是
一

项不可或缺的条件 。度建筑钢的 良好特性 ： 它 以韧性好 、 机

械负荷高和耐腐性强而见长 。
Ｄ ｕｐ ｌ ｅ ｘ 钢

材的另
一

个优点在于其极好的可焊接性

跳讀ｉｒ ／ ｋ 卜 他 的 成 分 ，
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ｒｎａＬＭＨ＿賴高 ， 觀阶＿ 。 丨胆 种徽
＇

氏体酬 比 ，

Ｄｕｐ ｌｅｘ 钢材几乎不含硫 。
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玍经过对 Ｄ ｕ
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ｌ ｅ ｘ 钢 材精密部件的 多

■
图 】 在经过
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年的单丝杠 ＣＭＣ 加工试验阶段之后 ，
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Ｌｅ ｉ ｐｏ ｌ ｄ 公司转换到多丝扛 ＣＭＣ 机床设备 ， 并把加
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工批量从不足 １ ０００ 件提高到 ５ ０ ０００ 件年 ４冲把 Ｄ ｕ
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ｌ ｅ ｘ 钢 材切 削 的 ｜
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行 ｆ ｔ检验

１ＨＨＨＢＩ作提± 了 日 ｇ 。 迄今为止 ， 整个行业
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对基于 Ｄｕ
ｐ

ｌ ｅｘ 钢材的加工仍显得 比较保由于产生 了压力和温度 ， 从而在材料表｜
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这种材料的高精加 Ｔ步骤 。影 响 。 Ｌ ｅ ｉ

ｐ
ｏ ｌ ｄ 公 司 依 据 Ｄ ｕ

ｐ
ｌ ｅ ｘ 材 料

的需求 ， 賴 个侧流賴 了航 。

市场需求推动 Ｄ ｕ ｐ ｌ ｅｘ 材料切削 山 「

＋

热 丨 ： 传 人牒 ｕ‘

ｉ

ｐ
〇 ｉ ｄ 公 ｜
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Ｎ Ｃ 多 丝 ＫＪ Ｌ Ｉ 长 上 ，ＪＥｇ

．

地区 的雛雜制 ｉｔｒ紐是要着手
－

制 造商可悲 所有肛工 艺 引腳 丨对

个试验项 目 。 该公司 的 目 标便是在竞争Ｄ ｕ
ｐ

ｌ ｅ ｘ 钢材 的批量 加 工 中 ， 从镗 削 和图 ２ 在 Ｍ Ｓ ４０ 型 多 丝 杠 ＣＮ Ｃ 机 床 设 备 上 ，

激烈 的全球精密部件市场上获得 比 印度 成型铣削 ，

一直到外轮廓车削和切断等Ｌｅ ｉ ｐｏ ｌ ｄ 公司在 验阶段结束之后实现了大约

低成本制造厂商更大的竞争优势 。 总之 ， 全过程 。 如果说在单丝杠机床上每个工

以便脱离开原先的简易切削部件制造ｒｓａ在 的 批量加 工每件 只需 ２ ８ｓ 。 但是 ，

商的行列 。 对于 Ｄ ｕ
ｐ ｌ ｅ ｘ 材料 的加工需要较大的人 Ｍ

在试验项 目 中 ，
Ｌ ｅ ｉ

ｐ
ｏ ｌ ｄ 公茼 采用 力 投入 。 由 于 材料 的 切 屑 生 成 不太理

了
一

家汽车 零部件供应商提供的 管接 想 ， 刀具存在被折断的风险 ， 因此操作 Ｍ
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号不锈钢材来加工管接头 ， 而现在则选 监控 。
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造 出 批量小于 １咖 件齡獅件 。 该 基賴 通 常 含 有 １ ８％ ？

１ ９％祕 ， 而
图 ３ 与图 中所 的常规钢材的切 削工艺相 比 ，

企业想通过这种方法来达到在 ＣＮＣ单丝Ｄ ｕ ｐ ｌ ｅ ｘ 材料的铬含量可高达 ２ ７％ 。 与Ｄｕ ｐ ｌ ｅｘ 材料对刀具提出更高的要求

杠机床上的批量加工成熟度 。 在经过大以往常见 的材料相 比 ， 这种 材料会 加

约
一

年 的试验阶段之后 ，
Ｌ ｅ ｉ

ｐ
ｏ ｌ ｄ 公司剧 刀 具 的 磨损程度 并导致更 长 的 停机

的加工作业完全转移到 ＣＮＣ 单丝杠机床时 间 。 与普通钢材相 比 ，
Ｌ ｅ ｉ

ｐ
ｏ ｌ ｄ 公司在材料上打螺栓孔的工序 。

上来 。 在 加 工完成最初小于 １ ０ ０ ０ 件 的在加工 Ｄ ｕ ｐ ｌ ｅ ｘ 材料时刀具使用 寿命平

批量样件之后 ， 该制 造厂商于 ２ ０ １ ５ 年 均会缩短 ４０％ 。年产可达五十万件

２ 月 把生产批量提高到 ５ ００ ０ ０ 件 。

一

旦尽管存在材料损耗和人员费用 较高对于 Ｌ ｅ ｉ

ｐ
ｏ ｌ ｄ 公司来说 ， 对 Ｄ ｕ

ｐ
ｌ ｅ ｘ

用 户需要
一

定 的数量 ，
Ｌ ｅ ｉ

ｐ
ｏ ｌ ｄ 公 司 即的 问题 ， 但是对 Ｄｕ ｐ

ｌ ｅｘ 材料的加工总体材料基的切削研究 已经得到 回 报 。 除了

可达到 年产 ５ ０ ０ ０ ００ 件管接头的生产能上还是值得的 。 这
一

方面是 因为材料采管接头之外 ， 该制造厂商如 今还从这种

力 。 在此情况下 ，
ＣＮＣ 单丝杠机床 即可购成本较低 （材料 中镍和钼的含量较低 ， 材料 中 加工 出其他三种部件 （两件为管

处于全年满负荷工作状态 。镍在钢材 中属于高费用 项 ） ； 另
一方面是外件 ，

一

件为管心件 ） 。 每年产量可 以

因为 由 Ｄｕｐ
ｌ ｅｘ 材料制造得 出的精密部件达到五十万件 。

表面冷凝固现象带来负面影响可 以实现小型化 。 出于材料特性的原 因 ，在企业看来 ， 这种需求还会上涨 ：

为 了确保定额任务的完成 ， 在项 目在与常规材料的 同等条件下 ，

Ｄ ｕ
ｐ

ｌ ｅ ｘ 钢不仅仅在汽车行业 ， 同 时也会在航空行

执行阶段需要对工艺流程作 出精细的协材只需较低的质量 即可经受住各种负荷 。 业
（其精密部件的高 阻抗性是最基本的 ）

调 。 材料特性在很大程度上增加 了 加工此外 ， 部件的 良好焊接性能对于设计来领域 ，
Ｄ ｕ

ｐ
ｌ ｅｘ 钢材都将会继续成为精密

过程的难度 。 在釆用排屑式加工工艺时 ， 说也是
一

种优势 。 例如 ， 由此可 以省去部件的重要材料 。 ＧＬ３
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