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精密五金加工工艺流程

精密五金加工工艺流程是根据生产需要到材料商订钢料，订好之后钢料之后进行开料，开好料以
后进行四边测试公差，检测完毕之后的小细节比如小的配件生产可以直接拿去去冲床然后进行铣
切或CNC电脑锣加工处理。这在眼镜配件和汽车配件生产方面就有很多这样的细节。而做集装箱
几乎是进行开料，再冲床后就可以直接拿去烧焊，再进行打砂后接着就开始喷油，然后装配一些
配件就可以完美地出货了。

五金配件

小五金产品大都不是Z终消费品。而是作为工业制造的配套产品、半成品以及生产过程所用工具
等等。只有一小部分日用五金产品才是人们生活必须的工具类消费品。如：螺丝，螺丝刀，扳手，
钓鱼具等等。五金配件指用五金制作成的机器零件或部件，以及一些小五金制品。它可以单独用
途，也可以做协助用具。

深圳市利丰恒通精密五金制品有限公司可加工各种金属和塑料材料以及其他可应要求提供的定制
材料。欢迎您来咨询！ 车铣复合机：功用多样、复合。广西刀塔车铣复合数控机床

传统的五金配件，也叫小五金、五金配件。是指铁、钢、铝等金属经过锻造、压延、切割等等物
理加工制造而成的各种金属器具件。五金配件件包含模具五金零件、机械五金零件、日用五金零
件、橱窗五金零件、船舶五金零件、建筑五金零件、航空航天五金零件以及安防用品等。小五金
产品大都不是终消费品。而是作为工业制造的配套产品、半成品以及生产过程所用工具等等。只
有一小部分日用五金产品是人们生活必需的工具类消费品。

深圳市利丰恒通精密五金制品有限公司拥有各类精密cnc数控加工设备，在多个领域的精密零件
加工方面都累积有相当的经验，并且能够确保及时的交付周期。如有需要，欢迎致电咨询！ 江
西CNC车铣复合加工厂复合的目的就是让一台机床具有多功能性，可一次装夹完成多任务，提高
加工效率和加工精度 。

在精密零件加工过程中，由于零件在切削过程中，导致刀具几何形状和切削运动引起的残留
面积、粘接在刀具刃口上的积屑瘤划出的沟纹、工件与刀具之间的振动引起的振动波纹以及刀具
后刀面磨损造成的挤压与摩擦痕迹等原因，使零件表面上形成粗糙度。影响表面粗糙度的工艺因
素有工件材料、切削用量原因。一般韧性较大的弹塑性材料，在精密零件加工后表面粗糙度值较
大，而韧性较小的弹塑性材料加工后易得到较小的表面粗糙度值。对于同种材料，其晶粒组织越
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大，加工表面粗糙度值越大。因此，在精密零件加工过程中为减小加工表面粗糙度值，常在切削
加工前对材料进行调质或正火处理，以获得均匀细密的晶粒组织和较大的硬度。

什么是精密零件加工技术？

许多人知道什么是精密零件加工，但可能许多人不太熟悉加工过程。加工工艺规范是规定零件加
工工艺和操作方法的工艺文件之一。是在特定的生产条件下，按照更合理的工艺和操作方法，以
特定的形式写成的过程文件，经批准后用于指导生产。加工规范一般包括以下内容：工件的加工
路线、每道工序的具体内容、所用的设备和工艺设备、工件的检验项目和方法、切削量、时间定
额等。

精密零件加工技术是在加工的基础上改变生产对象的形状、尺寸、相对位置和性质，使其成为成
品或半成品。它是对每个过程的详细描述。例如，如上所述，粗加工可以包括粗加工、磨削等。
精加工可分为车削、钳工、铣床等。每一步都是必要的。有详细的数据，例如要达到多少粗糙度
和多少公差。

技术人员根据产品数量、设备条件和工人素质确定采用的工艺，并将相关内容写入工艺文件。这
些过程被称为过程程序。这更有针对性。每个工厂都可能不同，因为实际情况会不同。

一般来说，加工流程是一个程序，加工工艺是每一步的详细参数，精密零件加工工艺是工厂根据
实际情况编制的具体加工工艺。 大型的卧式车铣复合机器采用的是侧挂式单立柱、斜床身以及双
主轴箱的设计。

五金配件加工制品的保养方法：

1、不能将高温的物品直接放置在五金配件制品上，例如不锈钢五金配件、五金拉手等，应使用脚
架、隔热垫等，以免表面变色或起泡。

2、在使用过程要注意五金配件的表面，不要将水渍溅到，要保持五金配件制品表面的干燥。

3、应用湿布擦洗或湿布蘸中性洗涤精或清洁剂处理，后应抹干水剂方可。

4、表面有严重污渍或划伤、烟火烫伤可用细砂纸(400-500)轻磨表面，再用百洁布擦洗。

5、金属导轨、铰链、合页等应定期打上润滑油，以保持光亮润滑。

以上就是五金配件制品的保养方法，大家在使用过程中也要注意一下，这样能延长五金配件制品
的使用寿命，如有需要五金配件加工的朋友可以联系我们哟。 cnc车铣复合加工机床能够消除二次
装夹带来的误差并且提升加工的效能以及精密度。江西五金车铣复合机床编程

车铣复合机床缺少熟练操作人员和技术好的人员。广西刀塔车铣复合数控机床



第 3 页 / 共 3 页

在设计零件的CNC加工过程时，不仅要遵循CNC加工灵活性好，自动化程度高的原则，而且还特
别适合于加工轮廓，复杂形状的曲面，曲面零件和零件。复杂的橱柜。并且棱镜零件上有大量的
孔和槽。在多品种和小批量生产的情况下，使用NC加工可以获得更高的经济效益。

在大型CNC加工中心中确定刀具设定点和换刀点是刀具相对于工件运动的起点。由于也从该点开
始执行程序，因此刀具设定点也称为程序起点或起点。编程时，首先应考虑工具设定点的选择。
当加工精度不高时，可以将工件或夹具上的某些表面直接用作刀具对准表面。当加工精度高时，
应根据零件的设计依据或加工基准选择刀具。准时性，例如对于带孔的零件，更合适的方法是使
用孔的轴线作为刀具对准点。为了确定机床和工件坐标系之间的关系，刀具设定点必须与工件的
定位参考具有一定的坐标关系。工具设定点的选择应有助于坐标值的计算和工具设定。在对刀过
程中，对刀位置应与对刀位置一致。所谓刀具点是指平底铣刀的刀具轴与刀具底面的交点。球头
铣刀是指球在球头部分的中心。车刀指的是刀尖。钻头指的是钻尖。线电极切割机是指线电极轴
的焦点和表面的零件。 广西刀塔车铣复合数控机床

深圳市利丰恒通精密五金制品有限公司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，在广东省等地区的五金、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行业的翘楚，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引领利丰恒通精密五金制品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！


