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产品详情

CNC加工是指数控加工，一种使用数字信息控制机械运动和加工过程的方法。传统的加工是通过手动操
作的普通机床完成的。加工时，机械工具用于手工切割金属，工具用于使用校准器测量产品的精度，但
传统的手工加工远远不能满足生产要求。 

因此，CNC加工的外观提供了标准化，精密和加工的可能性，并且CNC加工在散热器工业中也是辉煌的
。普通加工技术是一个需要大量能量和复杂性的工艺，如切割路径，散热板的形状和尺寸，横沥CNC数
控加工，以及在加工不同材料时使用的阻力是不一样的，所以而不是减少特定操作中的错误然后效率不
应该高。 

然而，通过CNC加工，所有过程都在加工过程中进行组织和设计，编程，简化过程并有序地执行每一步
，石排CNC数控加工，不会因人为因素影响效率，大大提高制造商的生产效率。如今，许多商家不仅对
散热器的散热性能有很高的要求，而且还追求外观的外观，而使用CNC加工可以实现两者之间的兼容性
。 

CNC加工质量稳定，成品表面纹理清晰，金属质感强，光滑平整，无划痕，CNC数控加工，无角落，原
料散热系数阻力小它不会随着精密加工而改变。制造商可以调整工艺中的具体工艺，以提高其散热性能
。例如，可以在CNC操作下进行氧化，拉伸，蒸煮，喷砂等工艺。 

相信接触过散热器的好友对于鳍形散热器和太阳花散热器并不陌生，其实要制作这种外型上有着特殊要
求的散热器就离不开CNC加工。对于特殊和复杂的零件，传统的加工技术无法有效地制造。通过CNC加
工只需编程即可生成所需的型材，成品坚固耐用、、严密。 

cnc数控加工通常指计算机数控精密机械加工等。今天我们来了解一下cnc数控加工梯形螺纹的方法都有
哪些？ 

一、斜进法，主要切削方式是斜向斜进切削。在采用此方法时，要控制刀片在横向和纵向的进刀量比例
，茶山CNC数控加工，同时也有效地避免了双面切、扎刀的现象。此方法有助于提高相关加工工作的效



率和质量，符合工业发展的实际需要，在工业上得到越来越广泛的应用。 二、直进式，横向间歇切削是
本方法的主要切削方式。该方法加工，操作简单方便，但由于车刀面参与度大，容易出现切削力过大而
导致扎刀现象。直进法有一定的特殊性，对于螺距大于6mm的梯形螺纹零件，不能采用直进法，实际加
工时必须充分结合各种影响因素进行综合选择。 

三、汽车直槽法，一般选择刀口宽度小于齿槽底宽的矩形螺纹车刀。这种方法原理简单，编程较少，但
在车削较大螺距梯形螺纹时，刀具的稳定性变差，切削沟槽加深，排屑困难，切削速度较低。直切切割
法在推进车削加工过程中有许多关键环节需要把握，加工有一定难度。 

一、CNC加工工件过切问题：1、弹刀，刀具强度不够太长或太小，导致刀具弹刀。
2、操作员操作不当。 3、切削余量不均匀。（如：曲面侧面留0.5，底面留0.15）
4、切削参数不当（如：公差太大和SF设置太快等）。 CNC加工工件过切解决方法：
1、用刀原则：能大不小、能短不长。
2、添加清角程序，余量尽量留均匀，（侧面与底面余量留一致）。
3、合理调整切削参数，余量大拐角处修圆。
4、利用机床SF功能，操作员微调速度使机床切削达到佳效果。 

二、CNC加工分中问题： 1、操作员手动操作时不准确。 2、模具周边有毛刺。 3、分中棒有磁。
4、模具四边不垂直。 CNC加工分中问题解决方法：
1、手动操作要反复进行仔细检查，分中尽量在同一点同一高度。
2、模具周边用油石或锉刀去毛刺在用碎布擦干净，用手确认。
3、对模具分中前将分中棒先退磁，（可用陶瓷分中棒或其它）。
4、校表检查模具四边是否垂直，（垂直度误差大需与钳工检讨方案）。 

三、CNC加工对刀问题： 1、操作员手动操作时不准确。 2、刀具装夹有误。
3、飞刀上刀片有误（飞刀本身有一定的误差）。 4、R刀与平底刀及飞刀之间有误差。
CNC加工对刀问题解决方法： 1、手动操作要反复进行仔细检查，对刀尽量在同一点。
2、刀具装夹时用风枪吹干净或碎布擦干净。 3、飞刀上刀片要测刀杆、光底面时可用一个刀片。
4、单独出一条对刀程序、可避免R刀平刀飞刀之间的误差。 

CNC数控加工-准时出货，单价低-茶山CNC数控加工由东莞市晋忠兴精密五金制品有限公司提供。东莞
市晋忠兴精密五金制品有限公司是广东 东莞 ,五金冲压件的见证者，多年来，公司贯彻执行科学管理、
创新发展、诚实守信的方针，满足客户需求。在晋忠兴精密领导携全体员工热情欢迎各界人士垂询洽谈
，共创晋忠兴精密更加美好的未来。
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