
650加工中心 大兴机床价格 加工

产品名称 650加工中心 大兴机床价格 加工

公司名称 深圳市大兴智能机械有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 广东省深圳市松岗街道沙浦围社区第二工业区48
栋B区

联系电话 13929480028 13929480028

产品详情

直线电机驱动加工中心直线三轴的优缺点

直线电机驱动加工中心直线三轴的优点  

直线电机驱动直线三轴有速度快、效率高、刚性极佳等优点。直线电机驱动直线三轴的速度比伺服电机
+滚动丝杠驱动直线三轴的速度快2-3倍，伺服电机+滚动丝杠驱动直线三轴的给进速度一般在48m/min，
而直线电机驱动直线三轴的给进速度在86m/min；由于伺服电机+滚动丝杠是传动形式，所以刚性没有直
线电机好。

 直线电机驱动加工中心直线三轴的缺点

由于目前直线电机驱动直线三轴的技术不太成熟，所以直线电机还是存在着很多缺点的，比如价格昂贵
、发热量大、传动平稳性差等缺点的存在。直线电机的制造成本非常昂贵，所以售价也昂贵。由于直线
电机速度快，在高速移动过程中会产生一定的热量，直线电机的速度越快产生的热量就越高，所以直线
电机驱动直线轴装置必须配备冷却系统。

如何选择CNC加工刀具及进给量？（续上文）



二、数控加工刀具的选择     刀具的选择是在数控编程的人机交互状态下进行的。应根据机床的加工
能力、工件材料的性能、加工工序、切削用量以及其它相关因素正确选用刀具及刀柄。刀具选择总的原
则是：安装调整方便，刚性好，耐用度和精度高。在满足加工要求的前提下，尽量选择较短的刀柄，以
提高刀具加工的刚性。 

    选取刀具时，要使刀具的尺寸与被加工工件的表面尺寸相适应。生产中，平面零件周边轮廓的加
工，常采用立铣刀；铣削平面时，应选硬质合金刀片铣刀；加工凸台、凹槽时，选高速钢立铣刀；加工
毛坯表面或粗加工孔时，可选取镶硬质合金刀片的玉米铣刀；对一些立体型面和变斜角轮廓外形的加工
，常采用球头铣刀、环形铣刀、锥形铣刀和盘形铣刀。、

    在进行自由曲面加工时，由于球头刀具的端部切削速度为零，因此，为保证加工精度，切削行距
一般取得很能密，650加工中心 ，故球头常用于曲面的精加工。具在表面加工质量和切削效率方面都优
于球头刀，因此，只要在保证不过切的前提下，无论是曲面的粗加工还是精加工，另外，刀具的耐用度
和精度与刀具价格关系极大，必须引起注意的是，在大多数情况下，选择好的刀具虽然增加了刀具成本
，但由此带来的加工质量和加工效率的提高，则可以使整个加工成本大大降低。 

    在加工中心上，各种刀具分别装在刀库上，按程序规定随时进行选刀和换刀动作。因此必须采用
标准刀柄，以便使钻、镗、扩、铣削等工序用的标准刀具，迅速、准确地装到机床主轴或刀库上去。编
程人员应了解机床上所用刀柄的结构尺寸、调整方法以及调整范围，以便在编程时确定刀具的径向和轴
向尺寸。目前我国的加工中心采用TSG工具系统，其刀柄有直柄（三种规格）和锥柄（四种规格）两种
，共包括16种不同用途的刀柄。 

    在经济型数控加工中，由于刀具的刃磨、测量和更换多为人工手动进行，占用辅助时间较长，因
此，加工，必须合理安排刀具的排列顺序。一般应遵循以下原则：①尽量减少刀具数量；②一把刀具装
夹后，应完成其所能进行的所有加工部位；③粗精加工的刀具应分开使用，即使是相同尺寸规格的刀具
；④先铣后钻；⑤先进行曲面精加工，后进行二维轮廓精加工；⑥在可能的情况下，应尽可能利用数控
机床的自动换刀功能，以提高生产效率等。 

    三、数控加工切削用量的确定 

    合理选择切削用量的原则是，粗加工时，一般以提高生产率为主，但也应考虑经济性和加工成本
；半精加工和精加工时，应在保证加工质量的前提下，兼顾切削效率、经济性和加工成本。具体数值应
根据机床说明书、切削用量手册，并结合经验而定。

东莞市飞舵五金科技有限公司专业从事CNC加工，数控车床加工，CNC数控加工，精密五金零件加工的
CNC加工中心，

雕铣机刀具装夹对其加工质量的影响

 

 

 数控精雕机使用的刀具类型包括平底刀、锥刀、球刀、牛鼻刀、锥球刀和各种成型刀等。不同类型的
刀具具有不同的雕刻特点，适合于不同的雕刻场合，加工效果也是不同的。



不同的雕刻材半斗对刀具的要求也不同作为成品刀，一般是专门为某一雕刻方式或雕刻材料而设计制作
的，购买成品刀注意了解它的材质、强度、刀具参数、适合雕刻的材料以及雕刻方式等。在雕刻金属材
料时，1160加工中心，为了减少断刀的次数、增加刀具寿命，我们建议在条件允许的情况下尽量使用角
度较大的刀具，与此同时，还应该选择合适的参数的刀具。根据经验，我们认为加工不同材料时一定要
选择合适的刀具，避免不必要的增加成本。

 

刀具装卡的精度直接影响雕刻质量。因此，在操作时一定要按以下步骤进行刀具的装卡：

1.由于卡头上开有许多缝隙，要求每次装卡刀具前，必须用汽油或酒精将卡头擦洗干净，并检查、清除
卡头缝隙内的残渣。

2.卡头与轴的配合靠轴端锥孔接触，接触不好，1370加工中心，刀具不易装正。要保证锥面有良好的接触
，上刀之前必须用汽油或酒精将锥面擦洗干净。

 

3.如果使用压脚雕刻，必须用吸尘器将压脚和主轴上的粉尘清理干净，再装F刀具。

4.对于φ48外径的90W和250W电机主轴。装卡刀具时，先将卡头旋入电机主轴的锥孔内，再将刀具插入
卡头，确认卡头和刀具放正后，用上刀扳手慢慢将卡头紧固，以保证刀具的安装精度。

 

 

650加工中心 -大兴机床价格-加工由深圳市大兴智能机械有限公司提供。深圳市大兴智能机械有限公司（
www.lathe-beltline.com）是一家从事“高速加工中心机,高速钻铣攻牙机,硬轨加工中心,线轨加工中心机”
的公司。自成立以来，我们坚持以“诚信为本，稳健经营”的方针，勇于参与市场的良性竞争，使“大
兴机械,大兴机床,大兴数控,大兴智能,大兴智能机械”品牌拥有良好口碑。我们坚持“服务为先，用户至
上”的原则，使大兴机床在加工中心中赢得了众的客户的信任，树立了良好的企业形象。
特别说明：本信息的图片和资料仅供参考，欢迎联系我们索取准确的资料，谢谢！
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