
CNC加工 来图代加工 樟木头CNC加工

产品名称 CNC加工 来图代加工 樟木头CNC加工

公司名称 东莞市晋忠兴精密五金制品有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 东莞市凤岗镇塘沥村碧湖村小组1号B48-50号铺

联系电话 13532651568 13532651568

产品详情

什么是精密机械加工?

加工精度达到 1微米的机械加工方法。精密机械加工是在严格控制的环境条件下，使用精密机床和精密
量具和量仪来实现的。加工精度达到和超过 0.1微米称超精密机械加工。

精密机械加工的工艺效果是：

①零件的几何形状和相互位置精度达到微米或角秒级；

②零件的界限或特征尺寸公差在微米以下;

③零件表面微观不平度(表面不平度平均高度差)小于0.1 微米;

④互配件能满足配合力的要求；

⑤部分零件还能满足的力学或其他物理特性要求； 

CNC数控加工工艺是机械加工的一种，也遵守机械加工切削规律，与普通机床的加工工艺大体相同。由
于它是把计算机控制技术应用于机械加工之中的一种自动化加工，因而具有加工、精度高等特点，CNC
加工，加工工艺有其之处，工序较为复杂，工步安排较为详尽周密。 

CNC数控加工工艺包括刀具的选择、切削参数的确定及走刀工艺路线的设计等内容。CNC数控加工工艺
是数控编程的基础及核心，只有工艺合理，才能编出和高质量的数控程序。衡量数控程序好坏的标准是
：少的加工时间、小的刀具损耗及加工出佳效果的工件。

数控加工工序是工件整体加工工艺的一部分，甚至是一道工序。它要与其他前后工序相互配合，才能终
满足整体机器或模具的装配要求，这样才能加工出合格的零件。



数控加工工序一般分为粗加工、中粗清角加工、半精加工及精加工等工步。 粗加工要尽量选用较大的刀
，在机床功率或刀具能承受的范围内尽可能用较大切削量快速地切除大量的工件材料。为了防止粗加工
时的切削振动使工件松动，在开粗后应该及时校表检查，必要时重新对刀。可以在开粗后进行基准面的
精加工光刀，为以后校表检查做好准备。对于具有复杂型腔的工件，由于开粗用了较大刀具，使得角落
处残存大量的余量，必须用比粗加工时较小的刀具进行二次开粗或清角。加工面积比较大的情况下，为
了减少刀具损耗可以进行半精加工。以上各步为了防止过切都必须留足够多的余量，进行精加工工序。
一般情况下，尽量在机床上检验，合格后才拆下，再准备下一件加工。

CNC加工刀具选择总的规范是：安装调整方便快捷，弯曲刚度好，耐磨性和高精密。在考虑到生产加工
要求的必要条件下，尽量选择较短的筒夹，以提高刀具生产加工的弯曲刚度。挑选刀具时，要使刀具的
规格型号与被生产加工商品产品工件的表层规格型号相一致。生产加工中，平面设计图零件周边轮廊的
生产加工，常采用合金铣刀；钻削平面设计图时，樟木头CNC加工，应取硬质合金刀具刀具刀片车刀；
生产加工模座、凹型槽时，选工具钢合金铣刀；生产加工毛坯表层或初加工孔时，可挑选镶硬质合金刀
具刀具刀片的玉米车刀；对一些平台式型面和变倾角轮廊造型设计的生产加工，常采用球笼车刀、环形
车刀、锥形车刀和盘形车刀。 

在进行随便斜坡生产加工时，由于球笼刀具的顶部刀具耐用为零，因此，为保证生产加工精度，铣削行
距一般得到 很密，凤岗CNC加工，故球笼多见于斜坡的深度加工。而圆口刀具在表层生产加工质量和铣
削方面都好于球笼刀，中堂CNC加工，因此，如果在保证可是切的必要条件下，无论是斜坡的初加工还
是深度加工，都应先挑选圆口刀。 

除此之外，CNC加工刀具的耐磨性和精度与刀具价格关系极大，尽量导致注意的是，在绝大多数情况下
，选择好的刀具虽然提高了刀具成本费用，但进而造成的生产加工质量和生产加工的提高，则可以使所
有生产加工成本费用大幅度减少。在生产加工管理处上，各式各样刀具分别装在数控刀上，严苛依照规
定随时进行选刀和换刀姿态。因此尽量采用标准筒夹，有利于使钻、镗、扩、钻削等生产流程用的标准
刀具能迅速、地装到车床主轴或数控刀上去。手机软件程序猿应把握加工中心上常见筒夹的结构规格型
号、调整方法以及调整范围，有利于在程序流程撰写时确立CNC加工刀具的轴向和径向规格型号。

CNC加工-来图代加工-樟木头CNC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
五金制品有限公司在五金冲压件这一领域倾注了诸多的热忱和热情，晋忠兴精密一直以客户为中心、为
客户创造价值的理念、以品质、服务来赢得市场，衷心希望能与社会各界合作，共创成功，共创辉煌。
相关业务欢迎垂询，联系人：陈志龙。同时本公司还是从事销钉、螺母、五金轴件，销钉、螺母、五金
轴件定制，销钉、螺母、五金轴件公司的厂家，欢迎来电咨询。
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