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针对不锈钢材质的特点，可以从精密加工路线的改进、刀具的选用、合理选择切削用量、冷
却切削液等方面采取措施。在这一章节里，我们要从精密机械零件加工路线的选择开始来探讨一
下。由于不锈钢材质的特点，采用逆铣加工路线，会进一步增大加工硬化效应，而且刀齿需从已
加工表面的加工硬化层滑行一段距离才能切入工件，刀刃也会由于这种滑行摩擦而易于磨损。逆
铣还会进一步增大切削力，使刀具产生“深啃”现象，造成尺寸控制不准，甚至会使小直径刀具
折断。如果在加工中采用顺铣的加工路线，可以使切屑粘结接触面减小，切屑在脱离工件时对刀
刃的压力减小，容易甩出，从而减小切削力，使整个精密机械零件加工切削过程更平稳，减弱已
加工表面的硬化现象;刀具切入工件的待加工表面，而不在硬化层中挤刮，可提高刀具耐用度，使
精密机械零件加工后获得较小的表面粗糙度。在数控加工在，机床主轴、进给机构的反向间隙微
小，机床刚度能够满足不锈钢材料的加工要求，不会产生逆铣带来的“窜动”，从而降低了刀具
的折断风险，因此，在保证夹具刚度和工件可靠安装的前提下，可以采用顺铣加工方法。一把好
的车刀它不但能高效率地加工出产品，而且在精密加工过程中不易磨损，使用寿命长。东莞精密
设备加工厂

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。东莞精密设备加工厂精密切削与超精密加工的典型是金
刚石切削。

精密五金加工过程中温度的合理控制：为了使精密机械加工工艺对零件加工的精度得到有效
地控制，有必要对机械加工工艺应用过程的温度加以合理控制，由于精密五金加工设备在运行过
程中，容易受到温度的影响，无论温度偏高还是偏低，均会对设备的正常可靠运行产生影响，基
于实际加工期间，倘若是运行速度导致温度偏高，需使用冷水降温法加以处理，比如:在对精密零
部件进行打磨过程中，处于机床上高速转动的砂轮便会和零件之间产生相互摩擦，进而产生大量
的热，当温度偏高的情况下，便会导致和砂轮相接触的零件发生形变，此时便有必要采取冷水降
温法。总之，合理地控制机械加工工艺应用过程中的温度非常关键，相关工作人员需对此充分重
视。

精密机械零件加工工艺对精度的影响：机械零件加工过程相对复杂，不同的机械零件加工需
要做不同的工艺计划，工序的安排，如热处理、车削、铣削、内外圆磨等等。机械零件加工的总
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体概括是指前期的生产过程是通过机械化的手段，采用相应的加工工艺过程是指通过对毛坯件进
行加工，包括粗加工与细加工，粗加工是指对毛坯进行打磨，细加工是指根据零件制作标准将毛
坯制作成高精度、高质量的精密机械零件加工流程。机械加工产业发展设计到多个领域如传播制
造业、汽车制造业、电子数码、医疗航空航天设备等等，机械加工是一项非常庞大的系统性工作。
目前我国的机械加工工艺还存在这一些制约问题，重点技术缺乏:我国的制造业与西方国家比相对
落后，机械生产与加工设备大都通过进口方式引入，先进的精密机械零件加工工艺也大都是沿袭
自西方，机械加工设备和新技术中重点都未能比得过西方发达国家。精密机械零件加工时，切削
厚度薄，一般小于5微米。

精密机械零件加工中工艺孔的妙用：在机械零件加工生产以及拆装过程中，往往需要加工一
些工艺孔，以便拆装或者保证加工的精度，工艺孔的作用主要体现在机械零件加工的过程中和加
工工艺中，主要可以概括如下:一有效减少铸造冷却过程中的变形、内部应力的产生。二优化淬火
后零件内部的应力分布，达到减少零件热处理变形量的目的。三焊接加工之后的工艺孔可以检查
焊缝的气密性，同时通过作为塞焊孔提高焊件的整体强度。四机加工中的工艺孔可以实现工件正
确、可靠的定位，同时满足工件的精度尺寸要求，同时改善工件由于机加工增加的内部应力，确
保工件的尺寸精度。五测量与装配过程中的工艺孔可以满足工件测量、装配的工艺性需求，提高
装配精度。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。东莞精密设备加工厂

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。东
莞精密设备加工厂

20世纪60年代为了适应核能、大规模集成电路、激光和航天等技术的需要而发展起来的精度
极高的一种加工技术。到80年代初，其很高加工尺寸精度已可达10纳米（1纳米=0.001微米）级，
表面粗糙度达1纳米，加工的很小尺寸达 1微米，正在向纳米级加工尺寸精度的目标前进。纳米级
的超精密加工也称为纳米工艺。超精密加工是处于发展中的跨学科综合技术。20 世纪 50 年代至
80 年代为技术开创期。20 世纪 50 年代末，出于航天、国防等技术发展的需要，美国率先发展
了超精密加工技术，开发了金刚石刀具超精密切削——单点金刚石切削技术，又称为“微英寸技
术”，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。东莞精密
设备加工厂


