
机械与电子控制工程·2023� 第5卷�第4期

49

现代机械制造工艺和精密加工技术分析
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摘� 要：现代制造技术与精密机械加工技术密切相关，是提高产品质量和产品质量的关键。因此，本文简要介绍

了机械工程与精密机械加工的概念，论述了机械工程与精密机械加工的特点，进而分析了机械工程与精密机械加工在

现代生产中的论文应用，希望能为机械工程与精密机械加工提供一些信息。
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引言

随着我国国民经济的不断发展和人民生活水平的飞

速发展，对产品的质量提出了更高的要求。为了具有竞

争力并成功转型企业，当前的业务流程和生产系统必须

适应企业的需要，规模应用先进的制造工艺和精密化的

加工技术，提高效率，提高产品质量和效率，应对当今

业务的发展和变化。

1 现代机械制造工艺和精密加工技术的特点

1.1  系统性
只有将现代制造技术与精密加工技术相结合，才能

更好地分析和加工生产过程中遇到的各种材料。同时，

采用现代机械和精密机械加工技术可以提高生产加工机

械设备的质量和性能，涂装工艺标准制造也是支撑机械

设备快速发展的必要条件。

1.2  关联性
现代机械生产技术与精密机械加工技术密切相关。

在机械设备及零配件的生产中，首先，前期生产必须严

格依据工艺，采用现代机械制造工艺和流程进行初步

制造，其次要对已经制造出大体形状的产品进行精密加

工，最后在现代机械制造工艺和精密加工技术二者共同

的作用下，机器和备件生产的最终质量得到保证。在机

械设备行业，没有现代机械制造技术和精密机械加工技

术，将导致整个行业失去竞争力，只有确保现代机械制

造工艺和精密加工技术共同进步，才能够更加快速地推

动机械制造行业的发展[1]。

1.3  竞争激烈
现阶段，由于新时代宏观经济和科技的不断发展进

步，大部分用户对机械设备相关指标和产品的要求更加严

格。随着股份制市场的发展，机械工程行业的企业需要对

机械工程设备进行末端优化。从商业市场越来越全球化的

角度来看，只有生产物美价廉的机械设备，才能在激烈的

商业竞争中占有一席之地，才不会被先进企业淘汰。在此

基础上，运用技术和生产精密产品中的运营和生产技术，

可以帮助企业实现自身的高速成长和发展，可以在最短的

时间内将企业的核心竞争力提升到最大。

2 机械制造设计工艺的加工模式

2.1  集成化加工模式
在科学技术的发展过程中，技术和自动化的进步逐

渐发展了机器设计和生产的过程，并从正常工作到完成

不断变化。在现代机械设计领域，通信技术与网络技术

的交叉应用共同推动了商业产业的全面发展。集成结构

的成长和发展为精密加工的发展提供了条件，也为更多

精密加工技术的应用奠定了基础。组合通常由若干个操

作组成，每个操作一起完成生产过程，减少了对生产和

施工工作的依赖。

2.2  智能化加工模式
在当今科技不断成长和发展的过程中，人工智能逐

渐成为一种革命性的有效技术生产。人工智能具有与自

动化相同的特性，可以弥补传统电子设备的不足，减少

生产机械的故障，让制造过程变得“轻松”。通过融入

人工智能，打造智能化生产模式，帮助企业实现高性能

化和科技化，让工作流程更高效，让生产过程更符合日

常生活需求。但是，在技术和制造技术方面，我国的技

术水平还不够先进，重要的机构和企业将需要投入更多

的资金、设备和人力资源。

3 机械制造工艺和精密加工技术

3.1  气体保护焊工艺
气体保护焊工艺采用电弧焊焊接零件。气体可以在表

面形成空气层，对零件起到很好的保护作用。在焊接中，

二氧化碳常被用作保护层。二氧化碳不仅取材容易，价格

便宜，而且对产品有很好的保护作用，可以提高焊接质

量，提高生产的经济效益，使产品变好。二氧化碳保护焊

机主要使用二氧化碳和焊接金属。气体保护焊作为制造技

术之一，广泛应用于化工、交通运输等领域[2]。
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3.2  模具成型工艺
模具成型工艺是技术和生产中的重要工序，其最终

目的是使产品在生产、定位和实施中更加高效，满足人

们的需要。模具成型工艺广泛应用于建材、制造业和

汽车制造。该领域生产的机器的特殊技术采用了电解工

艺，效率高，可以控制在10-6。机械设备精度的发展需
要专家对切割区域有适当的控制。实际工作中，如前后

壳及支撑件，如电风扇或散热风扇，必须将模具加热

到40-60℃，干燥条件为在80℃保持2～4h，温度控制在
190℃～230℃，热变形温度控制在80℃左右，成型收缩
率控制在0.5%～0.7%。由于一些工作区域的粗糙度，通
过设计过程可以实现75%的粗工和25%的成品。在生产过
程中，物理生产可以与其他生产过程重叠。此工艺仅使

用箔纸，轮廓由数控激光机完成，切掉多余部分后，涂

上一层箔纸并用加热辊轧制以软化表面。与固化黏结剂

处理一起使用，使所有材料混合在一起，切回后可以提

高效果，效果很好。

3.3  搅拌摩擦焊工艺应用
搅拌摩擦焊工艺最好的部分是焊工必须根据搅拌焊

头完成整个焊接过程。尤其是铝合金制品，焊头最长可达

800cm，不仅在机械制造中得到广泛应用，在铁路、船舶
机械制造中也得到广泛应用。搅拌摩擦焊工艺参数较多，

主要有搅拌头的倾角、转速、插入深度、插入速度和焊接

压力等。封头倾斜角的设计指标通常为±5°。对于1～6mm
的薄板，机头倾斜角度较小，即1°～2°。焊接压力或工件
结构。对于薄材料，深度可设置为0.1～0.3mm，对于中厚
材料，深度可设置为0.5mm左右[3]。

3.4  微机械工艺
产品的微型化是利用现代技术的主要方向之一，复

合微加工技术是实现产品微型化的重要支撑，包括微铣

削和微细电火花加工技术。与传统制造方法相比，微铣

削占用的零件更小，使用的切削材料也更少。微型铣床

的最高主轴转速为150，000rpm，轴承为风力涡轮机，微
型直径刀具为平头。根据工件的直径，可选择不同的微

型铣刀。例如，要打一个直径为φ2.5μm的孔，可以使用
微型钻头；制作直径为φ25μm的轴，选用金刚石工具。电
微放电加工技术是加工复杂形状和复杂合金的工具，可

满足小轴类和三维结构小的要求在特殊工作中，需要配

制绝缘液，利用电极工具与工件之间脉冲火花放电得到

的瞬时局部热水，完成空化处理和金属熔化。在使用过

程中，电极工具和工件之间没有接触，它们之间几乎没

有力。此时只需控制输出脉冲的比功率，配合精密微功

率即可实现微轴、微缝、微空间曲面、微平面的功能。

3.5  纳米加工技术
纳米加工技术属于先进加工制造技术，总的来说，

这种先进技术导致了现代物理学和高等工程学的新成

果。也很大。当材料的粗糙度值在1纳米范围内时，传统
的抛光磨削方法无法达到性能要求，现在需要用原子级

的抛光技术来进行这一过程。同时，国内技术借助纳米

技术实现了机械加工制造的最终精度的显着提高，从而

为机械加工生产的进一步发展打开了较大的空间[4]。

3.6  细微原子加工技术
通常情况下，随着世界机械加工领域原子精加工技

术的不断发展和不断完善，世界发达国家的机械在机械

设计中的外形尺寸逐渐呈现出“越来越少”。不过，与

小巧的体积不同，该装置的工作效率“越来越大”。电

子元器件的数量正在从原始巨人缩小到微型体积，在此

前提下，微粒子加工工程技术人员可以确保微颗粒技术

在我国机械制造领域的应用能够在最短时间，有效提高

加工精度。

3.7  精密切削
精密切割技术是为现代高新技术而发展起来的现代

技术，最初用于加工复杂形状，如计算机磁盘、高功率

激光聚变装置的大口径非圆镜、航空航天工业的陀螺

仪、立体镜等。光红外技术逐渐广泛应用于尖端高科技

产品的开发。在加工工具方面，精密切削包括精密或超

精密车削、精密或超精密铣削、精密或超精密镗削、微

孔加工等。除微孔加工刀具外，还有硬质合金钻头和高

速钢钻头，其他高速切削技术刀具还有立方氮化硼刀

具、天然单晶金刚石刀具、硬质合金刀具、聚晶人造金

刚石刀具等。以单点金刚石车床的超精密非球面芯加工

技术为例，在使用该技术的过程中，具有良好振动和振

动精度的空气轴承主轴可以为工件（或刀具）的运动提

供支持）。随着轴承内支撑转轴的压力膜的均匀化，空

气轴承主轴的精度可以超过轴承部分的原始精度。同

时，工件（或刀具）运动时，必须由滑动V-V直线导轨
（或静压导轨、滚柱导轨）导向，以保证加工的直线

度。需要注意的是，由于精密加工时对加工精度和表面

粗糙度的要求很高，空气中的湿度、温度和灰尘颗粒都

会干扰加工效果。因此，精密切割技术必须在恒温、恒

湿、空气洁净、抗振动的环境中使用。这意味着在调节

精密切割技术应用环境的温度和湿度时采取了各种抗振

措施，并清洁和过滤了0.1μm的粉尘[5]。

3.8  精密拉削技术
齿轮和传动轴的加工要求很高，主要是连接强度和

装配后的操作，因此齿轮内部花键的精细加工应引起高
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度重视。控制定位精度需要一个精确的拖动过程。在精

密拉削中，必须分析渐开线内花键节圆与内齿轮孔的共

面要求，必须采用各种拉削结构进行精密拉削。例如：

在加工的各个环节对齿轮的导轨与孔的接触进行综合分

析。通过了解这两个环节产生的精度，可以实现对准控

制。另外，可采用后导套、工件装夹座和前导套组成的

一套治具，拉刀和治具通过内定位配合工作，有效控制

和主动应对冲击。

3.9  精密研磨技术
精密研磨技术可以提高机械磨削产品的质量和精

度。技术人员在抛光激光镜时应采用精密研磨技术。抛

光完成后，技术人员进行镜面镀膜，确保产品加工平面

度可控制在0.048μm，产品表面粗糙度可控制在0.81μm，
镜面反射效率可控制在99.80%。技术人员使用抛光机对
陶瓷轴承球进行精细研磨，使陶瓷轴承的研磨精度控制

在0.1μm。在汽车机械制造领域，必须有效控制磨削余
量，可根据各种磨削余量对动环的粗糙度和平整度的影

响来合理选择。

4 提高现代机械制造工艺和精密加工技术应用水平

的具体措施

4.1  提升技术人员的操作
技能和技术的应用离不开技术人员的把控，如果技

术人员的专业知识和技能不好，再先进的机械生产技术

和精密加工技术也无法发挥其应有的作用。因此，要提

高现代机械制造技术和精密机械加工技术的应用水平，

最重要的是提高技术人员的操作技能。机械制造加工企

业，一是要对技术人员的招聘提出更高的要求，二是在

工作周期内，定期对技术人员进行培训，特别是在引进

新的机械制造工艺或精密加工技术时。确保技术人员能

够发挥机械生产技术和精密加工技术的作用[6]。

4.2  做好技术监督、检查工作
在开展技术工作时也必须做好监督，避免技术人员

不按规定进行工作。同时，由于现代机械制造技术和精

密加工技术在应用过程中可能出现的一些问题，技术人

员也需要找时间迅速解决，以保证现代机械制造技术的

可靠性和加工精度。后续应用过程中的技术。除了要做

好监督工作外，应用现代机械制造技术和精密加工技术

生产加工机械设备零配件后，还需要认真检查所有产品

的精度是否能达到相关标准。不断监督，检查和提高技

术人员的技术水平，为现代机械制造和精密机械加工技

术的发展更好地打下坚实的基础。

5 结束语

科学技术的不断发展，基础理论的研究和相关研究

仪器的不断出现，对技术创新产生了巨大的影响。本文

主要探讨现代机械加工制造技术与精密机械加工制造技

术的结合和特点，根据现代机械加工制造技术的发展现

状，进一步展望未来，思考超精密机械加工制造走向未

来的现代机械加工。产业创新和现代技术是压倒一切的

重中之重，现代机械制造技术是国民经济的重要组成部

分，是反映国家科技发展水平的重要标志，在国民经济

中占有重要地位。由于我国是制造业和工业大国，发展

和提高加工生产技术对于提高国家整体水平至关重要。

因此，有必要了解加工生产技术的现状，对未来的发展

趋势做出合理的估计，不断发展我国现代化的加工生产

技术，提高我国的生产技术水平。
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