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丽水硬质合金精密加工厂
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常用的加工方法有金刚石车削、金刚石镗削、珩磨、研磨、超精加工、砂带磨削和镜面磨削
等。金刚石车削和金刚石镗削都是利用聚晶金刚石刀具进行切削，珩磨是采用镶嵌在珩磨头上的
油石（又称珩磨条）主要对孔进行精整加工。研磨是利用涂敷或压嵌在研具上的磨料颗粒，通过
研具与工件在一定压力下的相对运动对加工表面进行的精整加工。超精加工是采用装在振动头上
的细粒度油石对精加工表面进行精整加工。砂带磨削是采用高速运转的环形砂带加工工件表面的
磨削。镜面磨削是达到很好表面粗糙度的磨削方法。磨削后的工件，表面粗糙度不大于0.01微米，
光如镜面，可以清晰成像。精密加工在制造业中处于十分重要的地位，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。超精密特种加工：加工精度以纳米，甚
至很终以原子单位(原子晶格距离为0.1～0.2纳米)为目标。丽水硬质合金精密加工厂

20世纪90年代至今为民间工业应用成熟期。从1990年起，由于汽车、能源、医疗器材、信息、光
电和通信等产业的蓬勃发展，超精密加工机的需求急剧增加，在工业界的应用包括非球面光学镜
片、Fresnel镜片、超精密模具、磁盘驱动器磁头、磁盘基板加工、半导体晶片切割等。在这一时
期，超精密加工设备的相关技术，例如控制器、激光干涉仪、空气轴承精密主轴、空气轴承导轨、
油压轴承导轨、摩擦驱动进给轴也逐渐成熟，超精密加工设备变为工业界常见的生产机器设备，
许多公司，甚至是小公司也纷纷推出量产型设备。此外，设备精度也逐渐接近纳米级水平，加工
行程变得更大，加工应用也逐渐增广，除了金刚石车床和超精密研磨外，超精密五轴铣削和飞切
技术也被开发出来，并且可以加工非轴对称非球面的光学镜片。佛山精密零部件加工价格砂带磨
削是采用高速运转的环形砂带加工工件表面的磨削。镜面磨削是达到很好表面粗糙度的磨削方法。

超精密加工对工件材质、加工设备、工具、测量和环境等条件都有特殊的要求，需要综合应
用精密机械、精密测量、精密伺服系统、计算机控制以及其他先进技术。工件材质必须极为细致
均匀，并经适当处理以消除内部残余应力,保证高度的尺寸稳定性,防止加工后发生变形。加工设
备要有极高的运动精度，导轨直线性和主轴回转精度要达到0.1微米级,微量进给和定位精度要达
到0.01微米级。对环境条件要求严格，须保持恒温、恒湿和空气洁净，并采取有效的防振措施。
加工系统的系统误差和随机误差都应控制在 0.1微米级或更小。这些条件是靠综合应用精密机械、
精密测量、精密伺服系统和计算机控制等各种先进技术获得的。

在切削速度方面，普通切削时，切削速度与刀具耐用度密切相关。而超精密切削时使用天然
单晶金刚石刀具,切削刃可磨得极锋利,金刚石的硬度极高，耐磨性好，热传导系数高和工件材料
的摩擦系数低,因此切削温度低，切削速度对金刚石刀具的磨损影响甚微。超精密切削要求得到超
光滑加工表面和高加工精度,其切削速度主要取决于切削系统的动态特性，即选择振动很小的转速。
只要避开机床和切削系统的共振区，低速和高速都可以得到较好的加工表面质量。在加工批量小
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时可选择低速进行切削,在加工批量大且要求生产率高时可选择高速进行切削。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。

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。理论
上为了降低表面粗糙度，达到被加工零部件精确的表面，需要采用理想的加工原理和标准的成形
运动。徐州机械配件精密加工服务费用

尽管随时代的变化，超精密加工技术不断更新，加工精度不断提高，各国之间的研究侧重点
有所不同。丽水硬质合金精密加工厂

数控线切割加工的精确度很高，线切割机床是精密五金加工企业不可缺少的设备之一。铝材
质由于其本身的特点，切割时会有一定的难度。线切割加工铝件时，容易出现断丝以及工件变形
的问题。下面就针对这两个问题，浅谈—下精密机械加工企业在遇到此类的问题时的解决方法。
针对线切割加工时断丝的问题，采用对上下丝架馈电块的位置进行适当的调整，以此来防止馈电
块磨损的沟槽引起的夹丝、断丝现象，从而引起精密机械加工效率低，加工表面的多次的切割所
起的材料浪费以及精密五金加工件质量下降等问题的产生。在实际操作的时候，如果被加工件材
料的厚度超过40毫米时，一般在加工3、4小时后，就要把馈电块旋转一个角度，中间再旋转一次，
这样就可以有效地降低断丝的概率。从而提高精密机械加工企业的经济效益。在加工的过程中，
当精密五金加工件的尺寸精度要求较高的时候，必须要先进行铝丝直径的测量，及时的进行补偿
修改，以此来保证尺寸精度的要求。丽水硬质合金精密加工厂

台州市黄岩全美模具厂是一家有着雄厚实力背景、信誉可靠、励精图治、展望未来、有梦想
有目标，有组织有体系的公司，坚持于带领员工在未来的道路上大放光明，携手共画蓝图，在浙
江省等地区的五金、工具行业中积累了大批忠诚的客户粉丝源，也收获了良好的用户口碑，为公
司的发展奠定的良好的行业基础，也希望未来公司能成为*****，努力为行业领域的发展奉献出自
己的一份力量，我们相信精益求精的工作态度和不断的完善创新理念以及自强不息，斗志昂扬的
的企业精神将**全美模具厂供应和您一起携手步入辉煌，共创佳绩，一直以来，公司贯彻执行科
学管理、创新发展、诚实守信的方针，员工精诚努力，协同奋取，以品质、服务来赢得市场，我
们一直在路上！


