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不锈钢板材激光艺雕工艺

(57)摘要

本发明涉及一种不锈钢板材激光艺雕工艺。

主要解决了传统的不锈钢板材雕刻方法加工速

度慢、图案雕刻质量无法保证的问题。所述不锈

钢板材激光艺雕工艺，其包括以下步骤：（1）不锈

钢板材表面清洁；（2）制作图形加工数据文件；

（3）激光艺雕；（4）漂洗钝化；（5）覆膜。该不锈钢

板材激光艺雕工艺简单合理，加工后的不锈钢板

材图形清晰度高，层次清楚，富有立体感，大幅度

地提高了不锈钢板材激光艺雕质量，极大地提高

了生产效率。
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1.一种不锈钢板材激光艺雕工艺，其特征在于包括以下步骤：

（1）不锈钢板材表面清洁

1.1）将不锈钢板材在去离子水漂洗两遍以上，烘干；

1.2）用75%酒精擦拭两遍以上，烘干；

1.3）在20—35℃条件下，将不锈钢板材在不锈钢板材酸洗液浸泡3—5分钟，取出后用

去离子水漂洗三遍以上，烘干；

所述不锈钢板材酸洗液包括以下重量份的组分：硝酸240份；氢氟酸55份；钨酸钠1份；

烷基酚聚氧乙烯醚2份；水140份；

（2）制作图形加工数据文件

在计算机中对需要艺雕的图形文件进行预处理，生成图形加工数据文件；

（3）激光艺雕

将步骤（1）处理后的不锈钢板材放置到激光艺雕机的工作台上，再将步骤（2）制作好的

图形加工数据文件输入激光艺雕机，调整激光艺雕机的激光焦距，设定激光功率和艺雕速

度，启动激光艺雕机，同时打开吸风装置，激光艺雕机产生高强度的激光对不锈钢板材进行

艺雕，在不锈钢板材上形成各种不同的不锈钢板材艺雕深度；

（4）漂洗钝化

4.1）艺雕完成后，将步骤（3）艺雕好的不锈钢板材用去离子水漂洗两遍以下，并烘干；

4.2）在20—35℃条件下，将步骤（4.1）漂洗烘干的不锈钢板材在不锈钢板材钝化液浸

泡8—12分钟，取出后用去离子水漂洗三遍以上，烘干；

所述不锈钢板材钝化液包括以下重量份的组分：硝酸300份；烷基酚聚氧乙烯醚2份；

RC-286镁合金无铬钝化剂1.5份；水140份；

（5）覆膜

将起保护及增加光泽作用的保护膜通过热压覆贴到步骤（4）已钝化烘干的不锈钢板材

表面；

所述步骤（1）中不锈钢板材为430或304不锈钢板材；

所述步骤（1）和步骤（4）中去离子水漂洗采用自动喷雾去离子水漂洗；

所述步骤（1）和步骤（4）中烘干采用温热空气吹干；

所述步骤（2）中图形文件格式为AI格式或者CDR格式；

所述步骤（3）中激光功率为500瓦，艺雕速度为0-30000毫米/秒；

所述步骤（3）中不锈钢板材雕刻深度均小于不锈钢板材的厚度；

所述步骤（5）中保护膜为OPP或者PET；保护膜厚度为0.02—0.04mm。
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不锈钢板材激光艺雕工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及激光艺雕技术领域，具体涉及一种不锈钢板材激光艺雕工艺。

背景技术

[0002] 不锈钢板表面光洁，有较高的塑性、韧性和机械强度，耐酸、碱性气体、溶液和其他

介质的腐蚀，是优良的雕刻材料。

[0003] 不锈钢板材雕刻的传统方法有三种，即机械加工法、光化学腐蚀法和电解加工方

法。机械加工的方法有两个缺点：一是雕刻的刀具硬度要求高；二是不能对图案精细复杂的

工作进行雕刻。应用光化学腐蚀的方法进行不锈钢板材雕刻，不仅加工的速度慢，而且由于

不可避免的侧腐蚀效应的存在使雕刻深度受到很大的限制，且雕刻边缘不整齐，且不锈钢

板材耐腐蚀性强，则高清细的图案雕刻根本就无法保证质量。电解加工方法有其先天的不

足，是因为图案复杂细腻的工作根本就无法作为阴极，而不能雕刻。

[0004] 激光雕刻是非接触式加工，不受不锈钢板材硬度的限制，其精细的冲程宽度特别

适用于复杂雕刻以及适当成形的表面上的雕刻，因而寻找一种完善的不锈钢板材激光艺雕

工艺是非常重要的。

发明内容

[0005] 为了克服背景技术的不足，本发明提供一种不锈钢板材激光艺雕工艺，主要解决

了传统的不锈钢板材雕刻方法加工速度慢、图案雕刻质量无法保证的问题，该不锈钢板材

激光艺雕工艺简单合理，加工后的不锈钢板材图形清晰度高，层次清楚，富有立体感，大幅

度地提高了不锈钢板材激光艺雕质量，极大地提高了生产效率。

[0006] 本发明所采用的技术方案是：一种不锈钢板材激光艺雕工艺，其包括以下步骤：

[0007] （1）不锈钢板材表面清洁

[0008] 1.1）将不锈钢板材在去离子水漂洗两遍以上，烘干；

[0009] 1.2）用75%酒精擦拭两遍以上，烘干；

[0010] 1 .3）在20—35℃条件下，将不锈钢板材在不锈钢板材酸洗液浸泡3—5分钟，取出

后用去离子水漂洗三遍以上，烘干；

[0011] 所述不锈钢板材酸洗液包括以下重量份的组分：硝酸240份；氢氟酸55份；钨酸钠1

份；烷基酚聚氧乙烯醚2份；水140份；

[0012] （2）制作图形加工数据文件

[0013] 在计算机中对需要艺雕的图形文件进行预处理，生成图形加工数据文件；

[0014] （3）激光艺雕

[0015] 将步骤（1）处理后的不锈钢板材放置到激光艺雕机的工作台上，再将步骤（2）制作

好的图形加工数据文件输入激光艺雕机，调整激光艺雕机的激光焦距，设定激光功率和艺

雕速度，启动激光艺雕机，同时打开吸风装置，激光艺雕机产生高强度的激光对不锈钢板材

进行艺雕，在不锈钢板材上形成各种不同的不锈钢板材艺雕深度；
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[0016] （4）漂洗钝化

[0017] 4.1）艺雕完成后，将步骤（3）艺雕好的不锈钢板材用去离子水漂洗两遍以下，并烘

干；

[0018] 4.2）在20—35℃条件下，将步骤（4.1）漂洗烘干的不锈钢板材在不锈钢板材钝化

液浸泡8—12分钟，取出后用去离子水漂洗三遍以上，烘干；

[0019] 所述不锈钢板材钝化液包括以下重量份的组分：硝酸300份；烷基酚聚氧乙烯醚2

份；RC-286镁合金无铬钝化剂1.5份；水140份；

[0020] （5）覆膜

[0021] 将起保护及增加光泽作用的保护膜通过热压覆贴到步骤（4）已钝化烘干的不锈钢

板材表面；

[0022] 所述步骤（1）中不锈钢板材为430或304不锈钢板材；所述步骤（1）和步骤（4）中去

离子水漂洗采用自动喷雾去离子水漂洗；所述步骤（1）和步骤（4）中烘干采用温热空气吹

干；所述步骤（2）中图形文件格式为AI格式或者CDR格式；所述步骤（3）中激光功率为500瓦，

艺雕速度为0-30000毫米/秒；所述步骤（3）中不锈钢板材雕刻深度均小于不锈钢板材的厚

度；所述步骤（5）中保护膜为OPP或者PET；保护膜厚度为0.02—0.04mm。

[0023] 本发明的有益效果是：由于采取上述技术方案，该不锈钢板材激光艺雕工艺简单

合理，加工后的不锈钢板材图形清晰度高，层次清楚，富有立体感，大幅度地提高了不锈钢

板材激光艺雕质量，极大地提高了生产效率。

附图说明

[0024] 图1为本发明的不锈钢板材激光艺雕工艺流程图。

具体实施方式

[0025] 下面对本发明实施例作进一步说明：

[0026] 如图1所示，一种不锈钢板材激光艺雕工艺，其按如下步骤进行：

[0027] （1）不锈钢板材表面清洁

[0028] 1.1）将不锈钢板材在去离子水漂洗两遍以上，烘干；

[0029] 1.2）用75%酒精擦拭两遍以上，烘干；

[0030] 1 .3）在20—35℃条件下，将不锈钢板材在不锈钢板材酸洗液浸泡3—5分钟，取出

后用去离子水漂洗三遍以上，烘干；

[0031] 所述不锈钢板材酸洗液包括以下重量份的组分：硝酸240份；氢氟酸55份；钨酸钠1

份；烷基酚聚氧乙烯醚2份；水140份；

[0032] （2）制作图形加工数据文件

[0033] 在计算机中对需要艺雕的图形文件进行预处理，生成图形加工数据文件；

[0034] （3）激光艺雕

[0035] 将步骤（1）处理后的不锈钢板材放置到激光艺雕机的工作台上，再将步骤（2）制作

好的图形加工数据文件输入激光艺雕机，调整激光艺雕机的激光焦距，设定激光功率和艺

雕速度，启动激光艺雕机，同时打开吸风装置，激光艺雕机产生高强度的激光对不锈钢板材

进行艺雕，在不锈钢板材上形成各种不同的不锈钢板材艺雕深度；
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[0036] （4）漂洗钝化

[0037] 4.1）艺雕完成后，将步骤（3）艺雕好的不锈钢板材用去离子水漂洗两遍以下，并烘

干；

[0038] 4.2）在20—35℃条件下，将步骤（4.1）漂洗烘干的不锈钢板材在不锈钢板材钝化

液浸泡8—12分钟，取出后用去离子水漂洗三遍以上，烘干；

[0039] 所述不锈钢板材钝化液包括以下重量份的组分：硝酸300份；烷基酚聚氧乙烯醚2

份；RC-286镁合金无铬钝化剂1.5份；水140份；

[0040] （5）覆膜

[0041] 将起保护及增加光泽作用的保护膜通过热压覆贴到步骤（4）已钝化烘干的不锈钢

板材表面；

[0042] 所述步骤（1）中不锈钢板材为304不锈钢板材；

[0043] 所述步骤（1）和步骤（4）中去离子水漂洗采用自动喷雾去离子水漂洗；

[0044] 所述步骤（1）和步骤（4）中烘干采用温热空气吹干；

[0045] 所述步骤（2）中图形文件格式为AI格式；

[0046] 所述步骤（3）中激光功率为500瓦，艺雕速度为20000毫米/秒；

[0047] 所述步骤（3）中不锈钢板材雕刻深度均小于不锈钢板材的厚度；

[0048] 所述步骤（5）中保护膜为OPP；保护膜厚度为0.03mm。

[0049] 各位技术人员须知：虽然本发明已按照上述具体实施方式做了描述，但是本发明

的发明思想并不仅限于此发明，任何运用本发明思想的改装，都将纳入本专利专利权保护

范围内。
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图1
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