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腐蚀力口工

低成本和高效腐蚀加工技术

除 了传统的加工方法如冲模加工 ， 腐蚀加工技术也是金属加工的方法之
一

。 腐蚀加工技术不

再只是在加工样品件中应用 ， 而是在采取综合设计中应用 ， 并发挥其在较薄金属件批量加工中的

优势 。

文  ｉ Ｍ ａ ｒｋｕ ｓ Ｒｅｔｔ ｉ ｎｇ

模技术是用较薄金属片加工制造工以区别判定 。
Ｐ ｒｅｃ ｉ ｓ ｉ ｏｎＭ ｉ ｃｒｏ 公司使用光综合考虑选择正确的加工技术 。 由此 ， 在

Ｉｆ 件的常用方法 。 作为替代加工方法化学腐蚀技术 、 电蚀成形技术和线腐蚀技设计流程 中就要
一

并将加工方法 的经济

还有激光穿透加工法和水射流加工法 。 在术这些加工制造方法生产高精度金属工性和技术性考虑在 内 。 每个加工工件的

相当短的
一

段时间 内 ， 人们开始采用光化件迄今 已有 ５ ０ 多年的历史 。成本和质量是考虑加工方法的决定 因素 。

学腐蚀加工技术生产制造样品工件 。 而近在生产新产 品时 ， 往往 出 现这样的最后 ， 客户还要对产品今后在金属部件中

年来 ， 越来越多 的实践表 明 ， 这种金属问题 ， 那就是采取什么样的加工方法才的应用作出判断 ， 从而判断所选择的加工

加工技术也适用于金属工件的批量生产 。 最符合生产加工的具体要求 。 要根据所方法是否合适 。

但是 ， 不是所有的技术设计人员和研发人要加工制造的金属工件的外形尺寸 、 所

员都了解光化学腐蚀金属加工技术 。 为了 加工 的金属工件 的类型和厚度 、 所要求 对工件轮廊和表面精度进行比较

排除误解 ， 必须对具体的金属加工方法加的切削质量以及加工速度等方面的 因素 ，目 前 ， 医疗行业 、 航天业 、 汽车制

５ ２Ｍｉｌ 现代制造 ？
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造业、 化学或 电子 細―更小 、

更复杂和更精密的金属件 。 所有金属件的^

加工方磁要考虑 到 客户对邏 度

要求的提升 。 如果要加工制造精密金属

件 ， 那 么 只能选择确保 加工 所允许的ｓ＿Ｐｆ｜
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 图 ２ 采用腐蚀技术适合加工数量大的如钛金属材料的精密过滤器

加工精密工件 ， 如汽车车身 内饰件 》

采用 冲模加工技术 ， 通常是将金属

板安置在辊子上 ， 沿着两侧的定位孔进行件特性的不准确 １４ 。 因为采用激光切割技钛合金部件 。 Ｐ ｒｅ ｃ ｉ ｓ ｉ ｏｎＭ ｉ ｃ ｒｏ 公 司 投资

进一步的加工 。 金属件虽没有进行加热 ， 术加工工件的清洁程度低 ， 所 以与冲压设置了
一

条新的腐蚀技术加工生产线 。 新

但通过机械的力使之成形 。 由于工件在加技术这样的分离式加工方法相 比有很多的腐蚀技术加工生产线可用来加工各种各

工过程中进行张紧和叠置 ， 会导致工件的优点 。 采用激光切割技术加工方法 ，
工样 的钛金属 部件 。 Ｐ ｒｅ ｃ ｉ ｓ ｉ ｏｎＭ ｉ ｃ ｒｏ 公 司

边缘上有飞刺 。 此外 ， 还有水射流切割方件的切割边不会受涂敷材料的污染 ， 但是成为 了 欧洲第一家采用 腐蚀技术加工钛

法 ， 该加工方法也不需要对工件进行加在进行激光切割作业时 ， 由于热的作用 ，
金属部件的企业 。 腐蚀技术对于厚度为

热 ， 但是这种加工方法在确保工件的允许工件切割边的材料结构会发上变化。 在进 ｌ 〇 ｐｍ
￣

 １ ． ５ ｍｍ 之间 、 板材外形尺寸最大为

公差方面远不及腐蚀加工方法 ， 且无法保行激光切割时 ， 会形成热影响区 （
ＨＡＺ

） 。７００ ｍｍ 
ｘ １ ５００ ｍｍ的金属件来说是最ｆｔ想的

证所加工的工件边上 １ ００％ 无飞刺 。与采用 腐蚀加工方法相 比 ， 采用激光切割加工方法 。 而较厚的金属件采用 腐蚀技术

激光穿透加 工法在加工作业时 ， 须方法加工金属件无法 １ ００％ 保证工件边上方法进行加工 ， 耗时较长 ， 因而经济性较

往工件导人热 。 有些金属件在导人热的过无飞刺出现 。 低 。

程中 ， 结构会发生变化 。 原则上 ， 采用激具体釆用 哪种加工方法 ， 应根据所较厚的材料可采用 冲模加工方法和

光穿透技术可确保工件能够严格达到允加工的金属件 的材料性能而定 。 水射流激光切割方法进行加工 。 总的说来 ， 硬度

许公差的要求 ， 但是热负荷会导致加工工切割法的优点是适用 于加工各种不同 的较大的金属釆用 冲模加工方法比较快 。 在

金属件 。 当 采用 水射流切割法加工作业采用激光切割方法进行加工时 ， 金属工件

的压力大于 ６０００ １＾
（

１ １＾ ＞

＇

＝

０ ． １ １＾３
） 时 ，的厚度会影响工件的切削质量 。 薄的材料

！ 胃 力旺碳素钥ｊｈ械倾麟麵＃ ， 細
＇

激光切 ：副方紐簡现 ，侧賴 ，

也可以加工塑料 、 木材 、 玻璃或石材这样不会产生 问题。 而较原的材料采用激光切

的非金 ｊｓ件 。 割方法进行加工时 ， 由于材料加热 ， 侧

；

｜ 线填有金属熔化物或馆渣 ， 这样便影响工

＾
＾腐蚀加工法适用于难加工的部件 件加工的精度 。 因此必须在第二道工序时

光化腐蚀加工法适用于加工各种不 清除切削线填有的金属熔化物或賴 。

同的金属材料件 ， 例如含铁和不含铁的金还有
一

个观点是从经济性的角 度来

？ ＜％
＊ ■

 属件的加工 ， 其 中包括奥式体和马式体 看 ， 不能忽视工件加工制造的速度 问题 。

＾ 钢 、 铜 、 黄铜和镍等金属件 。 光化学腐蚀除此之外 ， 机床的组装和拆卸也直接影响

加工法适用于加工如 Ｓ ａｎ ｖ ｉｋ ７Ｃ２ ７Ｍ ｏ２ 优到机床设备的生产作业成本 ， 这些因素在

…二 质钢这样的硬金属 ， 也适合用于加工铝或选择工件加工方法时也要
一

并考虑在内 。

铜这样的软金属件 。 这种方綱样也翻

；

于加工高温合金如 因康镍合金 、 有色金 工件加工速度决定成本效益

图 １ 光化学腐蚀技术是
一

种精密的加工方法属 ， 其 中包括银以及难切割的金属钛以及简单工件原则上采用激光切割制造

５４ＭＭ 现代制造 ？金雇 ｆｌ Ｄ工２ ０ １ ５
－

１ ６ｍｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ



Ｆｅａ ｔ ｕ ｒｅ ｓ ｜ 技术前沿

的速度高 ’ 作业时间短 。 加工作业的速度

主要是由于工件材料的厚度 、 材料本身以
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尽管需要更换工具 ， 但是这种加工方法的

自

图 ４減鹏飾工施断脏賺絲齡层 ， 卿上纹獅材料麵

比 ， 激光切割的速度较高 。 激光切割的速

度与腐蚀加工的速度相似 。 而釆用水射流作加工制 造样品件的替代方法 。 采用腐合于加工复杂工件 。 冲模加工作业一旦设

加工方法 ， 成本主要取决于工件的材料 。 蚀技术 ，
工件复杂也不会导致成本变化 。 置好 了工具 ， 真正进行加工作业的时间

采用水射流加工方法加工硬度较低的材也就是说 ， 工件上加工一个孔与加工许多短 。 装备工件耗时又费钱 。 所以 ， 冲模加

料件如铝材料件 ， 比硬度高的材料件如优个孔 ， 其加工成本不会出现变化 。工作业适用 于批量加工作业 。 但是冲模

质钢材料件要容易得多 。 腐蚀技术加工方法使用工具时间短 ， 加工作业的设备成本及维修保养成本高 ，

腐蚀技术 的
一

个优点是 ， 如果每个仅短短几个小时不会影响加工成本 。 这样所以 ， 这些是降低冲模加工作业方法经济

批次工件数量少 ， 那么采用这种方法经济便可以采用腐蚀技术进行样品件的加工效益的因素 。

性好 。 光化腐蚀加工法的工具是数字化制造 ， 也可 以采用这种方法进行批量生腐蚀加工技术对于加 工复杂设计的

的 。 这种方法不 比冲模加工法经济性差 ， 产 。 这样 ， 产品批量生产不会增加产品的工件来说更加经济 。 与传统的加工方法如

而且适合加工那些难以加工的钢制工件 。 设计成本 。 采用腐蚀技术加工的工件具有冲模加工方面或是激光切割方法相 比 ， 光

也就是说 ， 大量的工件可 以进行再生产 ， 重复精准性 ， 所加工的工件能够达到所要 化学腐蚀加工法的加工作业成本较低 、 灵

而且 ， 再生产不会出现导致工 （刀 ） 具磨求的公差 。 腐蚀技术加工工件的作业时活性好 ， 适用于加工复杂设计的工件 。 采

损 的 问题。 由 此可 以确保加工生产的第间是 同类工件采用 冲模加工作业时间 的用这种方法加工的精密金属工件有
一个决

一

个工件与第一百万个工件的质量相 同 。
９０％

。 定性的优点是 ， 因为工件没有受到高温和

由于腐蚀技术的工具成本低 ， 所以被用冲模加工作业工具整备时间 长 ， 适压力的影响 ， 所以加工出的工件无飞刺 。

复杂的工件在加工时需要
一个综合

ｆ生成形工具 ， 而采用 多层 的工具又会增

丨川 加 ： 成 本 。 也 有工具失灵的风险 ， 这

觀麵通喔 长 。 对于光

１ｍ 化学腐蚀加 工法来说这是无关 紧要 的 。

ｙ
加 工几何尺寸 比较复杂的工件时 ， 数字

ｙ 化设置工具既不影响加工成本 ， 又不影

ｙ响工具的准备时间 。 采用 光化学腐蚀加
：

＾
／工＊細工件 比關祕摊进行加工

ｆｗ ，／
’

／／所得到 的工件更加精美 。 与冲模方法相

ｐ反 ， 光化学腐蚀加工法适用 于加工平的

遍
工件 。 光化学腐蚀加工法的优势是适用
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－批次任雜量的复杂工件加工 ， 而

圄 ３ 采用腐蚀加工方法加工的ｓ制板即将下线 不受工件数量的限制 。 ＧＬ３
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