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产品名称 五金零部件加工 零部件加工
苏州市相城区黄桥亚创精密机械

公司名称 苏州市相城区黄桥亚创精密机械厂

价格 面议

规格参数

公司地址 江苏省苏州市相城区黄埭镇青龙东街25号（铁塔
机械院内）

联系电话 18662218139 18662218139

产品详情

国内机械零件加工行业的现状和发展趋势：由于近两年市场较快复苏和零部件产能恢复的相对滞后，零
部件作为行业紧缺资源得到了整机企业的高度重视，谁掌握了零部件，谁就拥有了市场发展主动权。因
此，虽然当前行业低迷，但考虑到未来发展，整机企业纷纷加强了供应链的维护与建设，电器零部件加
工，增强整零的战略协作。为了克服行业经济波动对零部件企业生产经营带来的风险和影响，发挥装备
优势，零部件企业近年开始向相关机械行业零部件加工领域进行多元化拓展。

超精密零件加工方法的特点：对外表层物质去除或添加的量能够作极细微的控制。但是要获得超精密零
件加工精度，仍有赖于精密的加工设备和准确的克制系统，并采用超精密掩膜作中介物。例如超大规模
集成电路的制版即使采用电子束对掩膜上的光致抗蚀剂（见光刻）举行曝射，零部件加工，使光致抗蚀
剂的原子在电子撞击下直接聚合(或分解)，再用显影剂把聚合过的或未聚合过的部分溶解掉，制成掩膜
。电子束曝射制版必要采用工作台定位精度高达±0.01微米的超精密加工设备。

高精密零件加工特点与工艺

1.一般轴类高精密零件加工工艺分析



对精度要求较高的精密零部件，其粗、精加工应分开，以保证零部件的质量。轴类零件加工一般可分为
三个阶段：粗车(粗车外圆、钻中心孔等)，半精车(半精车各处外圆、台阶和修研中心孔及次要表面等)，
粗、精磨(粗、精磨各处外圆)。各阶段划分大致以热处理为界。

2.一般轴类高精密零件加工的定位基准选择

一般轴类高精密零件加工的定位基面，常用的是两中心孔。因为轴类高精密零件加工各外圆表面、螺纹
表面的同轴度及端面对轴线的垂直度是相互位置精度的主要项目，而这些表面的设计基准一般多是轴的
中心线，采用两中心孔定位就能符合基准重合原则；而且由于多数工序都采用中心孔作为定位基面，能
较大限度地加工出多个外圆和端面，这也符合基准统一原则。但下列情况不能用两中心孔作为定外基准
：

1)粗加工外圆时，为提高工件刚度，则采用轴外圆表面为定位基面，或以外圆和中心孔作定位基面，即
一夹一顶。

2)当轴为通孔零件时，在加工过程中，作为定位基面的中心孔因钻出通孔而消失，为了在通孔加工后还
能用中心孔作为定位基面，五金零部件加工，工艺上采用三种方法：

①当中心通孔直径较小时，五金零部件加工厂，可直接再孔口倒出宽度不大于2mm和了、60°内锥面来
代替中心孔。

②当轴有圆柱孔时，可采用锥堵，锥度为1:500。当轴孔锥度较小时，锥堵锥度与工件两端定位孔锥度相
同。

③若轴孔为锥度孔，当轴通孔的锥度较大时，可采用带锥堵的心轴，简称锥堵心轴。

使用锥堵或锥堵心轴时应该注意，一般中途不得更换或拆卸，直到精加工完各处加工面，不在使用中心
孔时才能拆卸。
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