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成果摘要： 

本项目包含电火花、电液束、照相电解、激光、磨粒流等五种特种加工方法。电火花加工是在一定介质中通过工具电极

和工件电极之间脉冲放电的电腐蚀作用对工件进行加工的方法。其主要技术性能指标为：（1）可加工

Φ0.3mm~Φ3mm范围内的小孔和群孔；（2)加工精度±0.05mm；（3）加工表面粗糙度≤Ra0.32vm；（4）加工效率

6～10秒/孔。电液束工艺主要以酸类溶液为介质，利用辉光放电的原理，对导电材料实现腐蚀加工。其主要技术性能指

标为：（1）加工小孔尺寸：Φ0.15mm～Φ０.8mm,深径比>100：1；（2）加工速率：单孔加工3.5mm/min。高温合

金薄板群孔照相电解加工技术利用电化学加工原理进行腐蚀加工，加工后无毛刺，且可大面积多也同时加工，效率高。

其主要技术性能指标为：（1）加工最大面积500*1000平方毫米；（2）加工最大板厚1.2mm;(3)加工最小孔径

0.03mm。激光加工小孔技术主要是应用高强激光束经聚焦后形成的高能量密度束流，使材料瞬间气化、熔化，通过剧

烈的爆炸作用去除材料，形成通孔，也可用于窄槽。其主要技术性能指标为：（1）加工最小孔径Φ0.05mm；（2）加

工最大深度过15mm；（3)深径比：最大50：1 通常30：1；（4）加工效率：通常1秒/孔；（5）槽宽：最小

Φ0.05mm。磨粒流光饰技术是通过粘稠状固体磨料挤压工件表面，达到去处小孔、窄槽毛刺及提高其表面光洁度。其

主要技术性能指标为：（1）加工表面粗糙度≤Ra0.8um；（2）加工最小孔径Φ0.02mm；（3）加工最小槽宽：

0.2mm。 
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