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微加工

通过微弯曲方法
加工精密微型部件

如果要生产允许公差极小的微型部件 ， 技术诀窍当然非常重要 。 这里的
一个关键词是微型部

件制造 。 加工制造最小的 （金银丝 ） 细工 （饰品 ） 结构件被称作微弯 １
丨 丨

１ 和微水喷射切削方法 。

文 Ａｎ ｎｅｄｏ ｒｅ Ｍ ｕ ｎ ｄ ｅ

名 够釆用微弯曲方法进行加工制造 ， 属 、 有色金属 、 银材料件并能够罕见地例如 ， 位于 Ｍ ｕ ｅｈ ｌ ｈａ ｕ ｓ ｅｎ 的 Ｄ ｉ ｃｋ ＆

０ｂ说 明 加工制造 的参数 已经达到 了弯 曲 人工合成材料件 。 微弯 曲 经常用 于Ｄ ｉ ｃ ｋ 公司能够进
一

步加大微弯 曲方法的

一个这样的数量级——材料最大厚度为样件的加工制造 ， 这种方法通常运用 于加工制造深度 ， 并开发 出 了新的业务领

２ ｍｍ
， 最大弯 曲 长度为 １ ５ ０ ｍｍ

， 可实汽车制造和 电子工业 。 令人越来越感兴域 。 客户对微弯 曲方法的兴趣也在不断

现的弯 曲 角 度最大为 １ ８０

°

。 弯 曲 过程趣的是 ， 这种方法也在医疗技术 中使用 ， 加大 ，
Ｄ ｉ ｃ ｋ＆Ｄ ｉ ｃ ｋ 公司总经理 Ｍ ａ ｒ ｔ ｉ ｎ

的重复精准度为 ０ ． ０ １ｍｍ
， 且精准度达例如制造专用 弹簧 。 Ｄ ｉ ｃｋ 对此丝毫不感到意外 。 对于他来说 ，

到 ｏ ． ｒ 。 这种 加 工方法 的 优 势就把握在他 的 手

借助于 ＣＮＣ 控制 装置能够弯 曲 金 微弯曲的高质量水准 中 采用这种加工方法可 以简单方便

地加工制造小批量加工件 ， 并在加工制

造 中不使用 专用工具进行弯 曲 作业 。 因

为不需要专用 弯曲工具 ， 所以可 以大大

降低产品的生产成本 。 并且在加工件的

｜ 材料方面 ， 使 用 者 又有 了更 多选择 的可

雛 ， 如铝 、 银 、 优质钢 、 结构钢 、 各

种金翻人ｉ合成材料 。

、该公聊制 了
－个麵试验件 ：

－

个长约 ４Ｄ ＿ 赚 。 首先是采用 微水

喷射方法切 削该优质钢工件 ， 之后是精

准弯曲工件的边 。
Ｍ ａ ｒ ｔ ｉ ｎＤ ｉ ｃｋ 对微弯 曲

翻辅贿 。 腿 ：

“

■方法是连接

金属 以及为连接金属所采腦方法 ， 如

■ 粘接和螺丝旋紧方法的
一个聪麵替代

誠彻工
， 可藤撕的麵也很广 。

”

该摊可肝ｗ工碰龄为止用 于 电

图 １ 在电子工业应用的如微型外壳 、 屏蔽网罩 、 接触片或弹簧的弯曲微型工件子工业的微型部件 ， 此外还可用 于微型

５ ６ＭＭ 现代制造
．

ｉ ？ ｌｔ金園 Ｕ ＤＩ２ ０ １ ５
－

１ ６ｍｗ ． ｖｏｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ
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外壳 、 屏 蔽 网 罩 、 接触片或弹簧等 的 加■■ 的 ＮＣ 注册协会 。
ＮＣ 注册协会是研发微

丨 ： 制 造 。 客 户 ＂ｍ将需要 加 ｔｊ 造 的成 树＿随姓产链細 １

、

负责点 。

型的终端产 品 委托给
－

家加工制造企业 作为该研 发项 ｕ 的 参与者 ， 他们选择 了

來完成 。 制 造
－

把紐 ｍ 子 ， 戌夹虱 ｍｒ 的
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工 ， 工件既不会出现裂纹和变形 、 也不 ７ 个结构件 。

会产生其他影响产 品廳 的 问题 。 这种 产品研发的 出 发点是采用 微水喷射

方法对于医疗行业的加工很有意义 。 例 麵方法来加工生产流程 中增材制造出

如 ， 用 于加工微型弹簧或用 于制造精密 的结构件 （包撤计结构模型 、 包装 的

健 。 型芯 ） 。 此外 ， 此项研发还包括所需要的

图 ２ 微弯曲加工领域加工出了长为 ４〇 ｍｍ 的微
测量技术和软件系统 。 该研发项 目 的 目

型纪
芫整的生产链

Ｍ

 的是要让该压铸工具实现批量生产 ， 这

在使用 微弯 曲方法 的过程 中 ， 在该 样整个研发流程结束 。

项加工方法的使用 中 ， 人们所采用 的方早在 ２０ １ ２ 年 ， 该公司就采用微水喷为该研究项 目 的微水喷射切削方法

法慢慢有 了
一

个固 定的位置 ， 由 此便开射切削法研发并加工 出 了
一

个具体的终和相关技术服务提供生产资料和材料的

创 出
一个固定的新的微加工方法 。 例如 ， 端产 品 ， 而且受到 了关注 ， 该公司逐步公司 ， 有位于 Ｂ ｌ ｅ ｉ ｅ ｎ ｂ ａ ｃ ｈ 的 Ｄ ａ ｅ ｔｗｙ ｌ ｅ ｒ

微水喷射切削法 。 在该领域 ， 位于 Ｕ ｌｍ成功实现 了加工微结构件的一个个具体公司 、 位于 Ａａ ｒｗ ａ ｎ ｇ ｅｎ 的 Ｗａ ｔ ｅ ｒ
ｊ
ｅ ｔ 公司

的 ＮＣ 注册协会是先行者和创意者之
一

。 的制造步骤 。 参与微水喷射切削研发项以及位于 Ｍ ｕ ｅｈ ｌ ｈａｕ ｓ ｅｎ 的 Ｄ ｉ ｃｋ ＆Ｄ ｉ ｃｋ 公

该公司致力于有效地实施各种制造技术 。 目 的 总共有 １ 〇 家公司和
一家位于 ｕ ｉｍ司 ？ｍ
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＇

？ 陶 瓷 ＣＢＮ 磨具和金刚石磨具
？ 陶 瓷普麵 Ｓ及 Ｓ

＿Ｇ雜砂轮


？ 树脂结合剂 的 普通砂轮Ｉ

－—．
？ 娜工具

＾ ？ 专 用 于 凸 轮 、 曲 轴 、 齿轮 、 轴承 、ｍｍ^

轧辊 、 成型磨 削 和 强 力 磨 削 的加工
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从 １ ８９ ５年讯 我们 致力于研发及铡造用 于畜墻磨 割技术市场 的砂轮产 ＆ 。主 胃 ｗｗｗ ｋｒｅｂｓ ｒ ｉ ｅｄ ｅ ｌ ｃ ｎ
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