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产品详情

硬轨和线轨的高速CNC加工中心的区别

高速CNC加工中心的硬轨滑动接触面较大，刚性好、抗震能力强、承重能力强，适合重负荷切削。

硬轨属于干摩擦，高速CNC加工，由于接触面大，使得磨擦阻力也较大，移动速度不能太快。同时易产
生爬行现象，移动表面存在间隙会导致加工误差。机床轨道的保养是重中之重，一旦轨道润滑不充分，
就会引起轨道烧死或者磨损过渡，这些对机床的精度而言都是致命的伤害。硬轨的应用适合重切削，大
型模具、高硬度工件、精度要求一般的工件。

现在很多机床的运行速度极快，特别是空程速度，这个很大程度上就是依赖线轨的功劳。线轨经过预紧
处理可达到轨道间零间隙，精度高;就使用寿命而言，线轨大大高于硬轨。

线轨承受切削力相对于硬轨要小一些，只是针对硬轨而言，其实现在很多机床的线轨已经极大的提升了
其承载的能力。线轨的应用适合高速机用，可以高速切削，适合加工产品、小型精密模具。如今更多的
精密加工中心使用的是线轨。

了解CNC高速加工中心的挑扣法应注意哪些事项?

CNC高速加工中心采用丝锥加工螺纹孔是常用的加工方法，它主要适用于直径较小(D<30)，孔位置精度
要求不高的螺纹孔。螺纹铣削刀具可分为两种，一种是机夹式硬质合金刀片铣刀，另一种是整体式硬质
合金铣刀。机夹式刀具适用范围广，既可加工螺纹深度小于刀片长度的孔，也可加工螺纹深度大于刀片
长度的孔。整体式硬质合金铣刀一般用于加工螺纹深度小于刀具长度的孔。CNC高速加工中心的挑扣法
应注意哪些事项?



箱体类零件上有时也能遇到大螺纹孔，在没有丝锥和螺纹铣刀的情况下，可采用类似车床挑扣的方法。

在镗刀杆上安装螺纹车刀，进行镗削螺纹。螺纹是M52x1.5，位置度是0.1mm，因为位置度要求较高，螺
纹孔较大，无法使用丝锥进行加工，且没有螺纹铣刀，高速CNC，经过试验，采用挑扣方法保证了加工
要求。

导致高速CNC加工中心撞刀的原因

在实际生产过程中发现的 CNC 加工工艺异常问题，那么，导致高速CNC加工中心撞刀的原因是什么?

压铸件产品设计时应注意，产品可以设计 R 角的部位尽量设计为 R2
以上，模具结构设计时也是一样。因为电极加工时小刀具可以使用Φ4mm
球刀，能够兼顾质量与效率的要求。

当压铸件设计为R1.5或更小时，高速CNC厂家，不可以使用R1.5或以下的球刀大面积光刀。只可以使用R
2以上球刀光刀，再用小刀局部清角。即R1.5以下刀具仅可作为局部清角使用。

为了避免平刀的快速磨损，所有平底刀具的刀尖至少设计为R0.5或以上。包括开粗、中粗、清角、光基
准等。曲面光刀必须使用Φ4 以上球刀或圆鼻刀。光大平面必须使用平刀或圆鼻刀。

土田精密模具(图)-高速CNC加工电话-高速CNC由东莞市土田精密模具有限公司提供。东莞市土田精密
模具有限公司（www.fuze-one.com/）坚持“以人为本”的企业理念，拥有一支敬业的员工队伍，力求提
供好的产品和服务回馈社会，并欢迎广大新老客户光临惠顾，真诚合作、共创美好未来。土田精密模具
——您可信赖的朋友，公司地址：东莞市长安镇上沙社区第五工业区福寿街4号一楼102，联系人：彭先
生。
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