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池州微型精密零部件加工价格
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根据cnc精密零件加工的特点，数控加工过程可按下列方法划分：一、一次安装、一次加工为
一道工序。该方法适用于加工内容较少的零件，加工之后可达到待检状态。二、根据同一刀具的
加工内容划分工艺。虽然一些精密零件的表面可以在一次安装之中完成，但考虑到程序太长，它
将受到机床的一些内存和连续工作时间的限制，例如，如果一个过程不能在一个工作时间之内完
成，并且程序太长，这将增加错误和检索的难度。因此，在cnc精密零件加工之中，准备的工序
不宜过长，每道工序的内容不宜过多。对零件进行机械加工一般都采用数控的形式进行加工。池
州微型精密零部件加工价格

零件的数控加工工艺分析是编制数控程序中较重要而又极其复杂的环节，也是数控加工工艺
方案设计的中心工作，必须在数控加工方案制定前完成。一个合格的编程人员对数控机床及其控
制系统的功能及特点，以及影响数控加工的每个环节都要有一个清晰、全方面的了解，这样才能
避免由于工艺方案考虑不周而可能出现的产品质量问题，造成无谓的人力、物力等资源的浪费。
全方面合理的数控加工工艺分析是提高数控编程质量的重要保障。在数控加工中，从零件的设计
图纸到零件成品合格交付，不只要考虑到数控程序的编制，还要考虑到诸如零件加工工艺路线的
安排、加工机床的选择、切削刀具的选择、零件加工中的定位装夹等一系列因素的影响，在开始
编程前，必须要对零件设计图纸和技术要求进行详细的数控加工工艺分析，以较终确定哪些是零
件的技术关键，哪些是数控加工的难点，以及数控程序编制的难易程度。池州微型精密零部件加
工价格由于齿轮表面加工精度高、光洁度高，加工时应特别注意防止敲击损伤现象。

汽车零部件加工工艺如下：铸造法：铸造是将熔化的金属浇灌入铸型空腔中，冷却凝固后而
获得产品的生产方法。在汽车制造过程中，采用铸铁制成毛坯的零件很多，约占全车重量10%左右，
如气缸体、变速器箱体、转向器壳体、后桥壳体、制动鼓、各种支架等。制造铸铁件通常采用砂
型。砂型的原料以砂子为主，并与粘结剂、水等混合而成。砂型材料必须具有一定的粘合强度，
以便被塑成所需的形状并能抵御高温铁水的冲刷而不会崩塌。为了在砂型内塑成与铸件形状相符
的空腔，必须先用木材制成模型，称为木模。炽热的铁水冷却后体积会缩小，因此，木模的尺寸
需要在铸件原尺寸的基础上按收缩率加大，需要切削加工的表面相应加厚。

精密齿轮加工是利用机械方法获得齿轮特定结构和精度的工艺过程。齿轮是机械设备的中心
传动部件，加工质量将直接影响机械设备的正常工作。齿轮加工过程中的微变形控制和工艺稳定
性控制比较复杂。为了获得良好的切削加工性能和趋向变形的均匀金相组织，锻后应采用等温正
火。对于精度较低的低速直齿轮，可以加热前剃齿，加热后不加工，径向剃齿法的应用扩大了剃
齿的应用范围。圆柱齿轮热精加工有两种方法:珩齿和磨齿。珩磨成本低，但齿形修正能力弱，磨
齿精度高，成本高。机械精密加工又称精密机械加工，他区别于普通的机械加工，要比普通的机
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械加工要求精度更高。

精密齿轮加工过程中的微小变形及工艺稳定性控制相对复杂。毛坯锻造后大多要采用等温正
火，以期获得良好的加工性能和趋势变形的均匀金相组织；对于精度要求不高的低速网柱齿轮可
以热前剃齿而热后不再加工，径向剃齿方法的应用扩大了剃齿应用范围；圆柱齿轮热后加工有珩
齿和磨齿两种方式，珩齿成本低但齿形修正能力弱，磨齿精度高而成本高；采用沿齿高方向的齿
顶修缘和沿齿长方向的鼓形齿修形工艺能够明显降低齿轮啮合噪声和提高传动性能，是被普遍关
注的研究领域。精密齿轮加工一般经过毛坯热处理、齿坯加工、齿形加工、齿端加工、精基准校
正和齿形精加工等几个阶段。池州微型精密零部件加工价格

齿轮可以用CNC加工来保证齿轮的质量和精度。池州微型精密零部件加工价格

精密齿轮是一种常见的机械传动零件，由于它运转平稳受到普遍使用。精密齿轮的齿坯加工
在齿轮加工齿面之前，在整个精密齿轮加工工艺过程中都很重要，因为齿面加工和检验使用的基
准必须在这一阶段加工，要想保证生产效率和质量那么就要重视齿坯的加工。所以在这个加工过
程中要注意这三个问题：（1）以齿顶圆直径为测量基准时，要严格控制齿顶圆的尺寸精度；（2）
要保证定位端面与定位孔或外圆的垂直度；（3）提高齿轮内孔的制造精度，减小与夹具芯轴的配
合间隙。池州微型精密零部件加工价格


