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    数控刀具按加工精度可以如何区分？平常使用一个新的物品或者工具时，都会对这个物品提前了解。
使用数控刀具一样，我们就来看看数控刀具的相关介绍。数控刀具在使用时需要夹紧工件，夹紧的效果好坏会
直接影响工件的加工精度、表面粗糙度以及生产率。所以数控刀具设计夹紧装置应遵循以下原则：1.需要做到
工件定位不破坏。夹紧时不改变工件定位后所占据的正确的加工位置。2.使工件不变形原则。夹紧力的大小要
适当，既要保证夹紧可靠，又应使工件在夹紧力的作用下不致产生加工精度所不允许的变形。数控刀具按加工
精度分：有普通加工中心和高精度加工中心。对于普通加工中心，分辨率为1μm，醉大进给速度15～25m/min，
定位精确度lO微米左右。高精度加工中心、分辨率为，醉大进给速度为15～100m/min，定位精度为2微米左右。
数控刀具的高精度：许多制造商会想方法减少操作时间，其他一些厂商却把零件质量放在醉重要的位置。随着
磨床生产技术的改进，新近开发的机床能够保证非常严格的公差和超常的光洁度。
pcd铣刀主要加工什么材料？hanita铣刀

雕刻机刀具的选择：雕刻从加工原理上讲是一种钻铣组合加工，刀具是数控雕刻机一大必备耗材，同时也
关系到雕刻效果和雕刻速度，所以客户在雕刻不同工件时，应该根据工件特性和加工特点选好刀具，这样才能
达到事半功倍的效果！对于客户在日常加工生产中常用的刀具以及特点，我们挑选了几款做一详细介绍。1、平
底刀：又叫柱刀，主要依靠侧刃进行雕刻，底刃主要用于平面修光，柱刀的刀头端面较大，雕刻效率高！平底
刀主要用于轮廓切割、铣平面、区域粗雕刻、曲面粗雕刻等；2、球头刀：球刀的切削刃呈圆弧状，雕刻机在雕
刻过程中形成一个半球体，雕刻过程受力均匀，切削平稳，所以特别适合于曲面雕刻，常用于曲面半精雕刻和
曲面精雕刻，球刀不适合于铣平面；3、牛鼻刀：牛鼻刀是柱刀和球刀的混合体，它一方面具有球刀的特点可以
雕刻曲面，另一方面具有柱刀的特点可以用于铣平面；4、锥度平底刀：简称锥刀，锥刀在整个雕刻行业的应用
范围醉广。锥刀的底刃，俗称刀尖，类似于柱刀，可以用于小平面的精修，锥刀的侧刃倾斜一定的角度，在雕
刻过程中形成倾斜的侧面，雕刻机锥刀主要用于单线雕刻、区域粗雕刻、区域精雕刻、投影雕刻、图像灰度雕
刻等；铣刀面硬质合金雕刻刀具应用资料，欢迎来电了解更多。

进口单刃铣刀俗称钨钢合金铣刀，这种铣刀是进口合金材质的，材料硬度高、耐磨性和耐热性好，硬度能
达到90-95，抗折弯性好，切削锋利噪音小，这是高速钢铣刀不能比拟的。单刃铣刀切削效率低。因为在同样的
转速下，少一个刃。但是加工表面粗糙度质量好，因为一个刃肯定不会坑坑洼洼的。双刃铣刀切削效率高，但
是由于2个刃可能存在切削角度差异、切削高度差异，所以加工表面质量可能稍差。单双刃的区别：单刃铣刀切
削效率低，因为同样的转速下，少一个刃，但是加工表面光洁度好双刃铣刀切削效率高，但是由于2个刃可能存
在切削角度差异、切削高度差异，所以加工表面可能稍差。

几种常用的CNC木工雕刻刀具推荐：加工分类一、压克力切割加工，推荐使用进口单刃铣刀系列，特点是
加工时无烟无味，速度快，效率高，不粘屑，真正环保，其特殊的制造工艺保证加工压克力不爆口，极细刀纹
（甚至无刀纹），表面光洁平整，这是其它品牌刀具所不能达到的和无法比拟的。加工表面需达到磨砂效果，
推荐使用双刃或者三刃螺旋铣刀。二、密度板切割加工（广告开模用），推荐使用双刃大排屑螺旋铣刀，它具
有两条高容量的排屑槽，双刃设计，既具有很好的排屑功能，又达到很好的刀具平衡，在加工中高密度板时，
不发黑，不冒烟，使用寿命长等特点。使用进口钨钢的双刃铣刀在使用寿命和加工效率上会表现得更为出色。
三、铝板切割加工，推荐使用单刃砖用铝用铣刀，加工过程中不粘刀，速度快，效率高。四、精密小型浮雕加
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工，推荐使用圆底刻刀。五、软木，密度板，原生木，PVC，压克力大型深浮雕加工，推荐使用单刃螺旋球头铣
刀。六、上下面无毛刺切割加工，推荐使用单刃、双刃上下切铣刀。七、金属雕刻加工，推荐使用单刃、双刃
直槽平底尖刀。八、三维刀，同心度高，刃口锋利，可做精密3D雕刻加工。九、高密度板，实木加工，推荐使
用棱齿铣刀。刀柄选择的关键指标有哪些呢？

    pcd铣刀的应用领域？聚晶金刚石（PCD）刀具也应用在众多的领域：航空、航天、汽车、电子、石墨加工等
多个领域。比如航空航天机翼采用的理想材料：新型复合材料，相比于其它材料具有质量轻、强度高、耐高温、
耐腐蚀等特性，如何对其进行高效高质量切削加工是一个非常重要的问题，而加工这些材料的主要刀具就是硬
质合金和超硬刀具材料，PCD铣刀作为超硬刀具之一自然可以加工。在汽车行业，汽车行业为了减重量，铝的
应用越来越多，如：汽车气缸、缸体，缸盖等。在3C行业电子行业，大量铝材料的运用，而且，为了获得良好
的手感，通讯产品的外壳醉后的表面处理都是喷细沙然后阳极，如：手机外壳、笔记本电脑外壳等。在石墨加
工方面，一些石墨零配件也可以使用PCD铣刀加工，也要比普通刀具使用寿命长。
雕刻机断刀的原因有哪些呢？沉孔 铣刀

亚克力切割铣刀的切削方式注意点。hanita铣刀

    雕刻各种材料对刀具的选择1：有机玻璃（压克力）切割一般用直刀，板材越厚就用刀径越大的直
刀．二维雕刻一般用平底尖刀类，要雕刻的图形越大就选择角度越大、刃宽越大的平底尖刀。三维雕刻一般用
中心尖刀类里的三维刀，要雕刻的图形越大就选择角度越大的三维刀．2：雪浮板（PVC)切割一般用直刀，板材
越厚就用刀径越大的直刀．二维雕刻一般用平底尖刀类，要雕刻的图形越大就选择角度越大、刃宽越大的平底
尖刀。三维雕刻一般用中心尖刀类里的三维刀，要雕刻的图形越大就选择角度越大的三维刀．3：双色板切割一
般用平底尖刀。二维雕刻一般用平底尖刀类，要雕刻的图形越大就选择角度越大、刃宽越大的平底尖刀。4：木
材切割一般用直刀，板材越厚就用刀径越大的直刀。二维雕刻一般用平底尖刀类，要雕刻的图形越大就选择角
度越大、刃宽越大的平底尖刀。三维雕刻一般用中心尖刀类里的三维刀，要雕刻的图形越大就选择角度越大的
三维刀。
hanita铣刀

深圳市鑫佳泰精密工具有限公司位于梅林街道梅丰社区梅华路深华科技工业园2号厂房深华科技园厂房2
栋323，拥有一支专业的技术团队。专业的团队大多数员工都有多年工作经验，熟悉行业专业知识技能，致力于
发展鑫佳泰的品牌。公司不仅仅提供专业的pcb线路板硬质合金玉米铣刀，pcb钻咀以及相关辅助材料；五金模
具涂层铣刀，铝用铣刀，雕刻机配件ER螺母夹头，刀柄；五金工具；数控切削刀具；经营电子商务以及进出口
业务。公司生产的刀具广泛应用于PCB线路板行业，模具业、治具业，工艺品、电子、广告、木业加工等行业。
，同时还建立了完善的售后服务体系，为客户提供良好的产品和服务。深圳鑫佳泰工具始终以质量为发展，把
顾客的满意作为公司发展的动力，致力于为顾客带来高品质的PCB钻咀，PCB玉米铣刀，手机面板镜片铣刀，进
口单刃钨钢螺旋铣刀。


