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茂名精密轴类加工企业

发布日期: 2025-09-28 | 阅读量: 25

精密机械零件磨削加工的几个过程：磨削加工分为平面磨和内外圆磨，是保证精密机械零件
加工平面精度和内外圆精度的重要手段。那么磨削加工有哪些特点呢?下面从几个方面来阐述—下。
磨削加工切削刃不规则，形状和分布处于无规则的随机状态，其形状，大小，位置各不相同。精
密机械零件加工时，切削厚度薄，一般小于5微米，强力磨削与缓进给磨削有所不同，前者比后者
磨削能大，为铣削加工10倍以上，也就是说切削能耗大。磨削和一般的精密机械加工过程不一样，
它不是纯机械过程，磨粒与工件界面存在高温高接触压力，温度接近工件材料熔点，界面压力可
达到在磨料表面处产生塑性变形流动的程度。磨削加工速度快，是其它切削加工速度的数十倍至
上百倍，对于金属切除，有着较高的切除率，同时磨削温度也高，为了不使精密机械零件加工时
沾砂轮，所以对于磨削加工时的磨削液有着特殊要求。传统的 密加工方法有砂带磨削、精密切削、
珩磨、精密研磨与抛光等。茂名精密轴类加工企业

平衡螺钉精密机械零件加工：在精密机械零件加工的过程中，企业不但要保证其质量，对于
外在的美观方面，也需要精心地去维护。为了保障精密零部件不受汗液、空气等成分的侵蚀，使
其一直处于出厂状态，提高使用寿命。需要在零件出炉后进行包装时采用独自密封包装的方式，
同时还需要用汽油或者酒精进行擦拭，这项工作需戴手套进行作业和吹干，然后用棉花进行隔离。
在形式多样的精密机械零件加工中，平衡螺钉由于其开口槽较深，宽度较小，尺寸的公差范围小
等要求，导致了其加工工艺较难，容易出现划伤，外形尺寸难保证。从传统的加工工艺来看，结
合现有的测量工具，可以在加工前进行模具的抛光与开口槽的润滑，同时还可以设计一种装夹胎
具，在精密机械加工时，可以让平衡螺钉与胎具同时被加工，胎具与工件之间存在小间隙的配合，
这样不但提高了开口槽的刚性，减少了变形的几率，还能够使平衡螺钉达到标准度的要求。茂名
精密轴类加工企业精密机械零件加工的工艺方法确定好后，就要选择合适精密机械加工机床。

电木材料精密初机械零件加工工艺探究：因为电木表皮硬而且易崩裂，所以我们必须选择—
些能进行高速铣削的数控机床来对其进行加工，普通的数控机床一般只有6000转/分左右，但实践
证明，这样转速的数控机床不利于电木加工，铣削出来的精密零部件表面粗糙度达不到要求，而
且铣削的效率不高，为了控制生产成本，保证产品的质量，提高生产效率，可选择数控精雕机来
进行加工，其具有的加工精度高，线速度快，重复定位高等优点，可提高精密机械零件加工的质
量。精密零部件能达到的精度与工人的经验、熟练程度等至关重要。我们装夹好毛坏，对好刀具，
传入数控程序后，在精密机械加工的过程中，还得时刻注意加工的细节，如果发现铣削过程中刀
具的振痕，需要重新调整刀具的装夹长度等，通过对切削加工过程中产生振动的原因和特性的分
析，采取相应的减振措施，可使切削加工过程中的振动现象明显减少，提高精密机械零件加工的
质量及生产率，特别是加工样品时，每做完一个工序步骤，都必须检查这—环节的工件是否合格，
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预留的余量是否和机械设置的一致，做好记录。

非金属材质精密机械零件加工两用车刀设计：常规车刀由主、副切削刃、前刀面、主后刀面、副
后刀面和刀尖角组成，优化设计合理的刀具角度，可提高刀具的使用寿命。通常来说，刀具分为
五个主要角度，分别对应着不同的角度范围，不同的角度在不同的范围内会出现不一样的切削性
能，作为刀具优化设计，可以选用以白钢刀为主要刀具材料磨制刀具，设置的五个角度在图标的
角度范围内时可能达到合理切削的刀具性能，并且不会出现刀具干涉等车削加工经常出现的问题，
在断屑方面效果也很理想，不易出现残留，从而降低零件表面粗糙度，提高精密机械零件加工精
度。两用车刀结构性能:采用两头加工设计，使得刀具能够重复利用，在进行磨制刀具的过程中，
把刀坯的两头均进行磨制，如果出现一头刀具破损或者崩刀现象，可以及时进行掉头，装夹好刀
具，继续进行机械加工，从提高精密机械加工效率，降低刀具损耗，考虑到断屑的效果，设计刀
具时在其表面磨制了一个带圆弧的卷，断屑槽，方便加工过程中的排屑，防止堵刀，粘刀等损坏
刀具的现象。在超精密切削时，积屑瘤将使金刚石刀具的刃口圆弧半径明显增加。

精密加工工艺是指加工精度以及表面光洁程度高于各相应加工方法精加工的各种加工工艺。
精密加工工艺包括精密切削加工（如金刚镗、精密车削、宽刃精刨等）和高光洁高精度磨削。精
密加工的加工精度一般在10~0.1μm，公差等级在IT5以上，表面粗糙度Ra在0.1μm以下。精密切削
加工是依靠精度高、刚性好的机床和精细刃磨的刀具用很高或极低的切削速度、很小的切深和进
给量在工件表面切去极薄一层金属的过程，显然，这个过程能明显提高零件的加工精度。由于切
削过程残留面积小，又很大限度地排除了切削力、切削热和振动等的不利影响，因此能有效地去
除上道工序留下的表面变质层，加工后表面基本上不带有残余拉应力，粗糙度也减小，极大地提
高了加工表面质量。采用精密加工工艺可提高工件的加工精度和表面质量。扬州精密模具加工定
制

在精密机械加工过程中，材料得具有良好的导电性，如铜、钨、钼、钨钼合金等。茂名精密
轴类加工企业

精密机械加工：振动切削时，刀具与工件间相对运动速度的大小和方向均产生周期必性变化，被
加工材料的弹塑性变形和刀具各接触表面的摩擦系数都较小，且切削力和切削热均以脉冲形式出
现，使切削力和切削温度的平均值大幅度下降。从而改善了切削条件，提高了精密五金加工质量
和刀具使用寿命，减小了切削力引起的变形和切削温度引起的表面热损伤，表面热应力及工件热
变形，尤其为需要热处理的零件减小热处理变形及裂纹创造了十分有利的条件，容易实现高精密
加工振动切削破坏了积屑瘤的产生条件，同时由于切削力小，切削温度低及工件的刚性化效果，
使精密五金加工表面粗糙度减小，几何精度提高。在振动切削中，虽然刀刃振动，但在刀刃与工
件接触并产生切屑的各个瞬间，刀刃所处位置是保持不变的，由于工件与刀具在切削过程中的位
置不随时间变化，从而提高了加工精度。茂名精密轴类加工企业

台州市黄岩全美模具厂在同行业领域中，一直处在一个不断锐意进取，不断制造创新的市场
高度，多年以来致力于发展富有创新价值理念的产品标准，在浙江省等地区的五金、工具中始终
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保持良好的商业口碑，成绩让我们喜悦，但不会让我们止步，残酷的市场磨炼了我们坚强不屈的
意志，和谐温馨的工作环境，富有营养的公司土壤滋养着我们不断开拓创新，勇于进取的无限潜
力，全美模具厂供应携手大家一起走向共同辉煌的未来，回首过去，我们不会因为取得了一点点
成绩而沾沾自喜，相反的是面对竞争越来越激烈的市场氛围，我们更要明确自己的不足，做好迎
接新挑战的准备，要不畏困难，激流勇进，以一个更崭新的精神面貌迎接大家，共同走向辉煌回
来！


