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前言

　　金属蚀刻是一种新兴的化学切削技术，其对金属材料独特的加工性能是传统机械加工所无法比拟
的，不论是在宇航工业还是在普通民用领域都得到了普遍的应用。
特别是近几年来，金属蚀刻在普通民用领域从原来的普通图文蚀刻进入到了精密图文蚀刻及多台阶蚀
刻阶段，但对于大部分中小企业来说，都比较缺乏有关金属蚀刻方面的工艺技术资料，特别是对蚀刻
前和蚀刻后的产品验收更是缺乏一个可以参照的技术条件。
鉴于此，著者结合自己多年从事这行的浅见，通过国防工业出版社出版《金属蚀刻工艺及实例》一书
，其内容上和已经出版的《金属蚀刻技术》一书有互补关系，后者着重介绍原理及蚀亥《溶液的配制
原则，而前者着重介绍工艺方法的制定。
　　书中对工艺的介绍分为两大部分，第一部分是对金属蚀刻工艺中几大工序进行分门别类的讨论，
并制定了相应的工艺规范，这些内容主要集中在第2章一第4章；第二部分是以实例的方式对工艺过程
进行详解，这部分内容主要集中在第5章一第7章。
第二部分是对第一部分内容的展开，对于初学者如果对第二部分不熟悉，那么对第一部分的工艺规范
就会难于理解。
第二部分的几个实例在功能要求上是相互独立的，读者可以根据自己的需要进行取舍。
　　全书内容共由三部分7章组成，如下所述。
　　第一部分集中在第1章，主要是对工艺、工艺流程、工序、过程、步骤等内容进行探讨，同时对
工艺制定时应注意的问题及要求都逐一进行了讨论，其目的是和广大读者一起对一些常用的术语进行
分类，界定其内容及边界。
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内容概要

　　《金属蚀刻工艺及实例》详细介绍了常用金属化学蚀刻的工艺原理、化学蚀刻产品设计方法及工
艺制定方法，同时也对金属预处理及水洗技术、防蚀层制作技术、铝合金鼠标垫的设计与加工、不锈
钢漏网及图文蚀刻、模具图文蚀刻制作进行了详细介绍。
　　《金属蚀刻工艺及实例》适用于从事铝合金、不锈钢、钛合金、化学蚀刻加工，具有中等文化程
度的技术人员及技术工人阅读使用，同样也适用于与化学蚀刻加工有关的产品设计人员阅读使用，使
设计人员在设计之始就对整个加工过程做出全面考虑，以达到产品设计和化学蚀刻加工的完美结合。
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章节摘录

　　1.1.1 工艺概述　　1.什么是工艺　　“工艺”一词的英文单词是Process，也可以说是规范、流程
、过程、方法等。
工艺也可以说是一种手段，通过该手段可以把人、设备、规程、方法、原料以及工具等进行集成，以
产生一种设计者所期望的结果。
简单来说，就是将设计人员设计出来的产品由图纸变成实实在在的产品的过程的总和。
而工艺人员就需通过大量的实验工作，来完善和总结出最佳的方法和途径，并适合于自己现有生产条
件下的工作流程。
　　在谈到工艺时有必要把加工技术和加工工艺做一对比。
目前，很多人都是采用“加工技术”这一称谓，在加工行业，一提到“加工”往往都是说“某某加工
技术”，或者是“某某加工方法”，而很少有人提到“加工工艺”这一称谓。
事实上，加工技术和加工工艺之间是有区别的，但是他们之间又是不可分割的。
加工技术更多的是指是否有这个加工能力，也就是说能不能做得到。
如果能做，后面才有加工工艺；如果不能做，接下来也就不会有工艺。
因此可看出，所谓加工技术，就是有这个加工手段，而加工工艺是能否利用所拥有的加工手段生产出
质量一致性好的产品。
因为不管拥有再多再好的加工手段，也不管所掌握的加工手段是否有多先进，能批量生产出质量一致
性稳定的产品才是最为关键的。
做过生产的读者都应该明白，客户虽然会要求生产者尽可能地把产品做得更完美，但在进行产品验收
时，更注意的是产品质量的一致性，因为只有当生产者有把批量产品的质量做到稳定一致的能力才能
给客户以信心，而客户并不只满足于样品的高质量。
客户的高要求是无穷尽的，但批量产品质量的稳定性才是客户最需要的。
要达到产品质量的稳定性，必要条件之一就是在全过程中对加工工艺过程的有效控制。
　　对产品的生产而言，加工技术是手段，加工工艺是保障这一手段能给生产者带效益的一种方法。
也可以认为加工方法在描述上更接近加工工艺。
也就是说，加工工艺是指生产者是否有这个能力做到批量产品的质量一致性。
如果说生产者只有这个加工手段，而不具备对整个加工过程中各个工序之间有效控制的方法，那么他
同样不能加工出质量稳定的批量产品。
因而所掌握的技术并不能为他创造效益。
例如，几个铝合金氧化厂，使用同样的材料和加工方法，但他们所做出的产品质量的一致性是不同的
，在这里很大程度上就是工艺控制的差别造成的。
虽然加工方法与加工工艺更接近，显然区别还是有的。
加工工艺也就是一个加工方法，但是它又不纯粹是加工方法。
这两个称谓既有相同之处又有不同之处，“加工方法”这一称谓的历史更长、更久远；而“加工工艺
”却是工业革命过后的新的称谓，它比“加工方法”更完善、更科学、更艺术，它将加工方法上升到
了艺术层面。

Page 5



第一图书网, tushu007.com
<<金属蚀刻工艺及实例>>

版权说明

本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问:http://www.tushu007.com

Page 6


