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以下我們介紹精密加工的流程：
1. 鍛造或鑄造
2. 粗加工
3. 熱處理
4. 精加工

鍛造是將金屬材料(胚料)進行加熱，加熱會使得金屬變軟，之後將材料放入模具內，利用機械衝壓的方式將胚料壓成我們所要的形狀。鑄造是將胚料加熱到熔化，之後將熔化的金屬灌入一個模具中，等金屬冷卻以後再取出，就會形成一個我們想要的形狀。鍛造與鑄造兩種方法所造出的成品會有不同的強度和特性，必須依造我們的需求來選擇。

粗加工是利用車床或銑床將鍛造或鑄造後的金屬進行切削，將多餘的材料去除。

熱處理是對金屬進行加熱和冷卻，藉由控制加熱和冷卻的溫度和持續時間，我們可以改變金屬材料的機械性質，例如可以增加硬度使金屬變得更耐磨，也可以減少硬度使金屬容易被塑形和切削，也可以藉由冷熱的變化使金屬消除內應力以防止變形，也可以使金屬具有韌性和彈性。常見的熱處理步驟有：淬火、退火、調質、淅出硬化、深冷等等。

精加工是利用車床、銑床或磨床對工件進行精密的切削、鑽孔、研磨等等。無論在粗加工和精加工的製程中，刀具和夾具的選擇都是非常重要的。為了達成非常精密的加工，工程師甚至必須自行設計刀具和夾具，也必須根據零組件的規格來設計整套製程，製程中要決定使用的工具機、刀具、夾具以及加工的順序。

各種精密零組件總有特定的形狀和尺寸，加工過程中如果尺寸有誤差，最後的成品就不夠好，我們國家的加工技術已經進入精密加工，所製造的工件尺寸誤差必須小到微米(微米=百萬分之一米)。為了製造精密的零組件，我們對於零組件的尺寸必須有規範，我們以下介紹幾個用來衡量精密程度的量測項目。

· 真圓度
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圖一、真圓度

當我們想要製造一個圓形的零件時，我們當然希望知道加工的結果是否夠精密，此時可以透過真圓度來衡量精密的程度，如圖一所示。當我們將一個零件加工成為圓形，用肉眼看可能覺得已經很圓，但是將零件用真圓度儀或三次元量床檢查，並放大倍率時，會看到零件的外圍還是有崎嶇不平。所謂的真圓度，是這個零件的外接圓的半徑減掉內接圓的半徑 (Rmax–Rmin)，這個差值必須小到微米的程度。

· 同心度
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圖二、同心度

圖二的左側是一個碗形狀的零件的剖面圖，當我們加工這個零件時有兩個步驟。第一要將內部挖空，並且挖出的內部形狀從上往下看時，任何一處都必須是圓形的。第二個步驟是將容器外部側面的部分加工成斜面，而且從下往上看時，任何一處也必須是圓形的。在此我們要求工件的同心度要夠好，也就是我們看到的所有圓都必須是同心的。如圖二的右側所示，圓1和圓2的圓心距離必須小到微米。由於內部和外部加工所使用的夾具不同，我們必須更換夾具，在更換夾具的過程中，很難維持內部和外部的圓都是同心，因此想要完成這個零件的製造，在製程和夾具的設計上都是相當困難的。

· 圓柱度
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圖三、圓柱度

圖三的左側是一個圓柱，當我們加工這個圓柱時，有可能每一處的圓大小有誤差，若誤差過大，這個圓柱就不夠好。這時我們用圓柱度來衡量圓柱夠不夠好，如圖三右側所示，我們找出整個圓柱當中不同位置的圓的半徑，把其中最大的半徑減去最小的半徑，就是圓柱度。

	以上介紹了幾個精密加工中用來衡量精密程度的量測項目，當然還有更多的量測項目，在此我們沒有辦法一一介紹，但是各位讀者應該可以明白我們國家的精密加工技術已經不是普通的加工技術了。為了使各種零件的尺寸和幾何誤差小到微米等級，工程師必須對夾具和加工製程的設計非常注意。此外，由於工件在製造過程中會有內應力產生，當工件被夾具固定時，尺寸和形狀是正確的，但是有可能把夾具移除時卻發生變形，這一點我們的工程師也已有方法能夠解決，表示我們的工程師仍在不斷的進步，非常值得我們高興。
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