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刀具选择对加工的影响：保持机械表面质量所应用的刀具是半径较大、尖呈现圆弧以及副偏
角度较小的修光刀等，这样的刀具能够有效地缩小残留的面积，使得机械加工表面质量得到有效
的改善，同时，在对刀具进行选择时，也需要根据工件材料的适应性来判断要采用何种刀具。消
除加工切削形状误差，提升切削速度，根据材料的性质进行选择。随着数控加工中心机床的发展，
加工工艺要求的不断提高，数控加工的方法也更加多样化，从简单的手工编程到复杂的曲面软件
编程，同时对切削刀具的要求也更加精确、多样。在某些加工环节，实现了加工工艺的要求就是
任务完成，而有些加工生产任务，是讲质量、讲效益、讲效率的。只有合理地选择切削刀具和切
削用量，才能保证任务的顺利完成。可见刀具选择对精密机械加工的影响。超精密加工是处于发
展中的跨学科综合技术。无锡精密锻件加工厂电话

精密加工：在传统的电火花加工的基础上，辅以高温处理工艺，进行微孔的电火花高温成型，精
密五金加工可获得比普通电火花加工更好的效果。可在奥氏体不锈钢上加工直径0.12mm
深20mm的孔，表面粗糙度小于0.08-0.16微米，直径误差在0.01mm以内。微孔在电火花加工时
因孔壁和工具电极之间的间隙很小，排屑问题很突出，故出现了超声振动电火花加工和高压冲液
电火花加工方法。超声振动电火花加工方法宜用于孔径0.4-0.4mm的孔加工，但深径比不能太大，
加工效率是上述普通电火花加工的4-5倍。无锡精密锻件加工厂电话振动切削引起刀具速度变化和
加速度的产生，使精密五金加工精度和表面质量明显提高。

精密机械零件加工时，磨削过程通常认为是三段式，即滑擦—弹性摩擦和变形阶段产生热应
力;耕犁—被加工材料内部摩擦，工件表面层不但有热应力，而且有由于弹性及塑性变形产生的变
形应力，影响精密五金加工件表面粗糙度及表面加工质量，磨粒前刃面上无切屑流出;切削—工件
材料沿剪切面滑移形成切屑，在工件表面产生热应力和变形应力。磨削温度高于其它切削加工温
度，对工件可分三部分考虑:磨削点温度—磨料切削刃与切屑接触部分温度，是磨削热热源及温度
很高点，影响表面层金相组织及物理机械性能，且与磨粒磨损与切削熔着有关。磨削区温度—砂
轮与工件接触区平均温度，与磨削烧伤、磨削裂纹很有关系。工件温升一般较小，只对尺寸精度，
形位公差有影响。切削热中80%左右传入工件，4-8%专入磨屑，其余传入砂轮。

普通磨床如何实现对精密机械零件加工：在一些机械加工企业中，有时会遇到需要加工少量
的精密机械零件加工，但又缺少精密设备，那我们要如何在普通磨床上加工且获得高的精度呢?通
过采用合理的磨削用量;正确地选择砂轮，并进行适宜的修整;对系统进行充分冷却等措施。机械
零配件加工企业即可在状态良好的普通磨床上进行少量精密磨削。从而提高中小机械加工企业对
现有设备的利用率，除低投资成本。合理的磨削用量是实现精密磨削很关键的，在普通磨床上进
行精密磨削用量如下︰磨削时纵向进给速度:150-180mm/min;走刀次数:5-7次;磨削余量:工件磨
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到表面粗糙度0.8微米，留精磨余量0.1-0.2mm.砂轮修整是精密机械零配件加工磨削的另一个关
键工作，砂轮一般用锋利金刚石修整，金刚石如果高于砂轮中心，由于修整时作用在金刚石上的
力较大，因此金刚石安装时应低于砂轮中心。在修理砂轮时还应采用合适的修整参数。精密加工
用于加工激光核聚变反射镜、战术导弹及载人飞船用球面、非球面大型零件等。

细长轴类精密机械零件加工方法探究：精密细长轴零件在精密机械加工中有着重要的作用，
外圆精度一般通过外圆磨床来保障。由于细长轴长度和直径的比值较大，刚性较差，在磨削加工
过程中细长轴精密零部件易产生弯曲，出现腰鼓形、多角形、锥形、椭圆形和螺旋波纹等缺陷。
而磨削加工的质量要求往往直接决定着整个产品的成败与否。由于细长轴的刚性较差，在磨削中
应该尽量避免其产生变形。细长轴通常是指长度和直径的比值大于20的轴类零件。用途很较广。
比如注塑机里的拉杆、螺杆、活塞杆等都属于细长轴，轴类精密机械加工工艺直接影响着整机的
产品质量。因此研究这类精密零部件加工具有很重大的意义。细长轴由于刚性较差，细长轴磨削
时必须在对称位置上均布使用3-5个中心架，因为每次纵向磨削精密零部件加工时，工件尺寸都会
改变，中心架顶持也必须做相应调整。因此必须时刻关注中心架支撑爪对工件的顶持变化，必要
时甚至需要用v字形木锤柄头跟随砂轮进行纵向磨削，即顶持法。精密加工常用于精密丝杠、精
密齿轮、精密蜗轮、精密导轨和精密轴承等关键零件的加工。无锡精密锻件加工厂电话

精密加工的工件材质必须极为细致均匀。无锡精密锻件加工厂电话

精密机械零件加工切削速度的重要性：切削速度影响到企业的生产效率，对切削时间和切削
速度的关系的理解与掌控，在机械加工车间生产工序上的实际安排会影响到企业的生产效率。同
时也会影响到企业的生产成本，精密机械零件加工的生产成本主要是人工费、电费、设备折旧费、
刀具损耗等因素。加工时长的增加无疑会增加一定的成本，因此要合理的选择切削速度，稳定刀
具的耐用度和寿命。切削速度的合理选择与安全生产，当切削速度选择不合理会造成带状切屑或
者粒状切屑。带状切屑不易折断，非常容易缠绕工件或者是刀具造成切屑飞溅，影响工作人员的
人身安全。无锡精密锻件加工厂电话


