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产品详情

在精密钣金加工过程中，需要合理选择刀具的几何角度。切削不锈钢工件时，切削零件的几何角度直接
影响切削力、表面粗糙度、加工硬化趋势、生产率、刀具耐用度等诸多方面。合理选择刀具几何角度不
仅可以提高工件的加工质量和加工效率，五金激光加工厂家，还可以显著降低加工成本(如降低刀具的更
换频率和废品率等)。 

在精密钣金加工过程中，还需要合理选择前角，在不降低刀具切削强度的情况下适当增加前角。刀具前
角的适当增加将降低刀具的塑性变形能力、切削热和切削力，并且加工硬化的趋势也将降低，五金激光
加工，相应地，五金激光加工厂，刀具的耐久性将显著提高。一般来说，正常情况下刀具前角保持在12
°-20°，具体角度根据实际需要进行调整。

钣金加工是工业发展过程中不可或缺的一部分。它将能够推动中国机械制造业的发展。可以发挥巨大的
价值。但是。为了充分发挥其商业价值，有必要考虑很多方面，五金激光加工定制，尤其是钣金加工技
术和技术人员的培训。深圳钣金加工设备的控制和编程需要非常有经验的技术，这是深圳钣金加工顺利
进行和提高生产效率的重要前提之一。

钣金加工业要想有更好的发展前景，需要在管理、完善的服务、有效的销售团队等方面下大力气。深圳
钣金加工中使用的钣金零件主要是通过激光切割、金属粘接、等离子切割、精密焊接等工作来完成的，
这说明制造过程是多么复杂。这样，不仅可以保证钣金加工的外部结构合理牢固，而且可以很好地满足
用户的需求，从而使钣金加工的销售变得更加强大。

在精密钣金加工过程中，还需要合理选择后角。不锈钢均的弹性和塑性高于常规碳钢。切割时，如果刀
具的后角太小，车刀的后角与切割面之间的接触面积将会增加。此时，摩擦高温区域集中在车刀的后角
，刀具的磨损将显著加快，工件的表面光洁度将显著降低。因此，在切削不锈钢工件时，车刀的后角应
该比车削普通碳钢时大，但不能太大，因为太大的后角会导致切削刃的强度急剧下降，并且不能保证刀
具的耐用性。因此，将刀具的后角保持在6°和10°之间。 五金激光加工-和胜激光-五金激光加工厂由东



莞市和胜激光科技有限公司提供。东莞市和胜激光科技有限公司（www.hesheng1618.com）拥有很好的服
务与产品，不断地受到新老用户及业内人士的肯定和信任。我们公司是商盟认证会员，点击页面的商盟
客服图标，可以直接与我们客服人员对话，愿我们今后的合作愉快！
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