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(57)摘要

本发明涉及机械加工技术领域，尤其是一种

电子产品五金配件的机械加工工艺方法，包括

S1、坯料预处理；S2、冲压下料；S3、机床板件冲

制；S4、板件攻丝压铆；S5、板件立体折弯；S6、立

体零件精加工；S7、立体零件表面研磨；S8、防腐

处理；S9、清洁；S10、包装，本发明相比传统的采

用铝材CNC直接加工工艺，本发明采用冲压五金

件后采用CNC进行局部精度加工，既可以减少CNC

加工次数和原材料的浪费，同时缩短了加工周

期，减少人力与成本。另外本发明采用研磨机产

品表面后再进行防腐处理的工艺，使产品表面表

面防腐效果进一步得到了提升。
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1.一种电子产品五金配件的机械加工工艺方法，其特征在于包括以下步骤：

S1、坯料预处理：坯料进行初步打磨除锈后进行压延处理得到原料薄板，将原料薄板表

面均匀涂抹冲压油备用；

S2、冲压下料：将涂抹冲压油的原料薄板移送至下料设备按设计尺寸进行板件下料；

S3、机床板件冲制：将下料好的板件移送至冲床下配合冲压模具进行冲压作业得到五

金配件半成品；

S4、板件攻丝压铆：将S3中得到的五金配件半成品翻边处理，并初步钻设装配孔并攻

丝；

S5、板件立体折弯：将攻丝压铆后的板件由平板折成立体零件；

S6、立体零件精加工：将立体零件装夹至CNC数控车床的上,并在CNC数控车床上输入加

工编程，进行五金配件边侧的切削精准加工，在CNC数控车床完成后对五金配件半成品进行

工件自检；

S7、立体零件表面研磨：自检合格的五金配件移至平面研磨机进行研磨处理；

S8、防腐处理：将研磨处理处理后的五金配件的装配孔内堵住橡胶柱并进行防腐处理；

S9、清洁：将防腐处理后的工件进行风干处理，并将高水压的清洁针对准到五金配件的

装配孔，通过清洁针向五金配件的装配孔中喷射高压水柱，高压水柱在五金配件的装配孔

中形成高速高压涡流，将五金配件的装配孔清洁干净去除橡胶柱后再次风干得到五金配件

成品；

S10、包装。

2.根据权利要求1所述的一种电子产品五金配件的机械加工工艺方法，其特征在于，在

步骤S1中，所述坯料为AL铝材，所述冲压油为硫氯复合型添加剂的冲压油。

3.根据权利要求1所述的一种电子产品五金配件的机械加工工艺方法，其特征在于，在

步骤S2中，采用冲床分一步或多步在板材上将零件展开后的平板件结构冲制成形。

4.根据权利要求1所述的一种电子产品五金配件的机械加工工艺方法，其特征在于，所

述冲压模具为凸包模。

5.根据权利要求1所述的一种电子产品五金配件的机械加工工艺方法，其特征在于，所

述防腐处理为铬酸盐氧化处理。

6.根据权利要求1所述的一种电子产品五金配件的机械加工工艺方法，其特征在于，平

面研磨机台进行立体零件表面研磨时，其研磨工作轨迹为直线往复运动或“8”字形运动，并

将立体零件表面研磨至无CNC机械加工的刀纹为止。
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一种电子产品五金配件的机械加工工艺方法

技术领域

[0001] 本发明涉及机械加工技术领域，尤其涉及一种电子产品五金配件的机械加工工艺

方法。

背景技术

[0002] 现有技术中，电子产品五金配件之类的带有细孔的工件，在完成机械加工后，还要

进行打磨、抛光、清洗、阳极氧化、染色等各种表面处理，工件细孔经常会污染或堵塞，尤其

是工件上的细长型深孔，一旦细孔被污染或堵塞，是非常难以清理干净，且现有的加工工艺

多为CNC直接加工或者冲压成型工艺，这两种工艺原料浪费量大，成型精度差，为此我们提

出一种电子产品五金配件的机械加工工艺方法来解决以上问题。

发明内容

[0003] 本发明的目的是为了解决现有技术中存在现有的加工工艺原料浪费量大，成型精

度差的缺点，而提出的一种电子产品五金配件的机械加工工艺方法。

[0004] 为了实现上述目的，本发明采用了如下技术方案：

设计一种电子产品五金配件的机械加工工艺方法，包括以下步骤：

S1、坯料预处理：坯料进行初步打磨除锈后进行压延处理得到原料薄板，将原料薄板表

面均匀涂抹冲压油备用；

S2、冲压下料：将涂抹冲压油的原料薄板移送至下料设备按设计尺寸进行板件下料；

S3、机床板件冲制：将下料好的板件移送至冲床下配合冲压模具进行冲压作业得到五

金配件半成品；

S4、板件攻丝压铆：将S3中得到的五金配件半成品翻边处理，并初步钻设装配孔并攻

丝；

S5、板件立体折弯：将攻丝压铆后的板件由平板折成立体零件；

S6、立体零件精加工：将立体零件装夹至CNC数控车床的上,并在CNC数控车床上输入加

工编程，进行五金配件边侧的切削精准加工，在CNC数控车床完成后对五金配件半成品进行

工件自检；

S7、立体零件表面研磨：自检合格的五金配件移至平面研磨机进行研磨处理；

S8、防腐处理：将研磨处理处理后的五金配件的装配孔内堵住橡胶柱并进行防腐处理；

S9、清洁：将防腐处理后的工件进行风干处理，并将高水压的清洁针对准到五金配件的

装配孔，通过清洁针向五金配件的装配孔中喷射高压水柱，高压水柱在五金配件的装配孔

中形成高速高压涡流，将五金配件的装配孔清洁干净去除橡胶柱后再次风干得到五金配件

成品；

S10、包装。

[0005] 优选的，在步骤S1中，所述坯料为AL铝材，所述冲压油为硫氯复合型添加剂的冲压

油。
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[0006] 优选的，在步骤S2中，采用冲床分一步或多步在板材上将零件展开后的平板件结

构冲制成形。

[0007] 优选的，所述冲压模具为凸包模。

[0008] 优选的，所述防腐处理为铬酸盐氧化处理。

[0009] 优选的，平面研磨机台进行立体零件表面研磨时，其研磨工作轨迹为直线往复运

动或“8”字形运动，并将立体零件表面研磨至无CNC机械加工的刀纹为止。

[0010] 本发明提出的一种电子产品五金配件的机械加工工艺方法，有益效果在于：本发

明相比传统的采用铝材CNC直接加工工艺，本发明采用冲压五金件后采用CNC进行局部精度

加工，既可以减少CNC加工次数和原材料的浪费，同时缩短了加工周期，减少人力与成本。另

外本发明采用研磨机产品表面后再进行防腐处理的工艺，使产品表面表面防腐效果进一步

得到了提升。

附图说明

[0011] 图1为本发明提出的一种电子产品五金配件的机械加工工艺流程示意图。

具体实施方式

[0012] 下面将结合本发明实施例中的附图，对本发明实施例中的技术方案进行清楚、完

整地描述，显然，所描述的实施例仅仅是本发明一部分实施例，而不是全部的实施例。

[0013] 参照图1，一种电子产品五金配件的机械加工工艺方法，包括以下步骤：

S1、坯料预处理：坯料进行初步打磨除锈后进行压延处理得到原料薄板，将原料薄板表

面均匀涂抹冲压油备用，所述坯料为AL铝材，所述冲压油为硫氯复合型添加剂的冲压油；

S2、冲压下料：将涂抹冲压油的原料薄板移送至下料设备按设计尺寸进行板件下料；

S3、机床板件冲制：将下料好的板件移送至冲床下配合冲压模具进行冲压作业得到五

金配件半成品，所述冲压模具为凸包模，采用冲床分一步或多步在板材上将零件展开后的

平板件结构冲制成形；

S4、板件攻丝压铆：将S3中得到的五金配件半成品翻边处理，并初步钻设装配孔并攻

丝；

S5、板件立体折弯：将攻丝压铆后的板件由平板折成立体零件；

S6、立体零件精加工：将立体零件装夹至CNC数控车床的上,并在CNC数控车床上输入加

工编程，进行五金配件边侧的切削精准加工，在CNC数控车床完成后对五金配件半成品进行

工件自检；

S7、立体零件表面研磨：自检合格的五金配件移至平面研磨机进行研磨处理，平面研磨

机台进行立体零件表面研磨时，其研磨工作轨迹为直线往复运动或“8”字形运动，并将立体

零件表面研磨至无CNC机械加工的刀纹为止；

S8、防腐处理：将研磨处理处理后的五金配件的装配孔内堵住橡胶柱并进行防腐处理，

所述防腐处理为铬酸盐氧化处理；

S9、清洁：将防腐处理后的工件进行风干处理，并将高水压的清洁针对准到五金配件的

装配孔，通过清洁针向五金配件的装配孔中喷射高压水柱，高压水柱在五金配件的装配孔

中形成高速高压涡流，将五金配件的装配孔清洁干净去除橡胶柱后再次风干得到五金配件
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成品；

S10、包装。

[0014] 本发明相比传统的采用铝材CNC直接加工工艺，本发明采用冲压五金件后采用CNC

进行局部精度加工，既可以减少CNC加工次数和原材料的浪费，同时缩短了加工周期，减少

人力与成本。另外本发明采用研磨机产品表面后再进行防腐处理的工艺，使产品表面表面

防腐效果进一步得到了提升。

[0015] 以上所述，仅为本发明较佳的具体实施方式，但本发明的保护范围并不局限于此，

任何熟悉本技术领域的技术人员在本发明揭露的技术范围内，根据本发明的技术方案及其

发明构思加以等同替换或改变，都应涵盖在本发明的保护范围之内。
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图1
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