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车铣加工编程如何一次轻松搞定？车铣加工是专门为加工而开发的综合性车铣模块。铣削和车削在用户
界面中，以确保用户停留在相同的编程环境中进行车铣编程。因此，所有车铣循环都可以自由组合。

重庆赛驰精密工具有限公司可以充分利用工和精加工的三轴联动车削，赛驰精密工具可以充分利用第三
轴使用旋转头的车铣中心带来的可能性:刀具负载均匀，有助于延工具的使用寿命，在一次操作中快速生
成复杂的工件轮廓。

在所有功能中跟踪毛坯。

毛坯跟踪可以计算所有车削和铣削功能。在选择毛坯之前，每个功能都会考虑以前的加工步骤，所以每
个加工操作都是基于同一个毛坯模型。操作人员将能够获得类似的好处理精度。

铣削和车削使用相同的后处理器。

后处理器根据所使用的机床、控制器和部件单独调整，然后在NC程序中生成具有车削和铣削功能的NC
代码。

模拟和碰撞检查。

可靠的铣削和车削功能模拟可以确保安全加工。碰撞检查可以兼顾模型、毛坯、刀具、机床和夹紧设备



。

性能更高。

车铣加工为车铣加工提供了有力工具。除了传统的车削策略，用户还可以使用Vandurit的三轴同步车削和
赛驰精密工具车削。OPENMIND为Vandurit的新创新赛驰精密工具车削工艺开发了匹配的CAM策略。

三轴联动车削。

粗加工:在粗加工过程中，采用同步第三轴的创新方法，为用户提供了许多优势。灵活的刀具方向可以保
证刀片的充分利用，重庆车削刀具，有助于延工具的使用寿命。

精加工:第三轴同步运动支持在一个操作步骤中精加工复杂轮廓。这意味着可以避免因达到或倒扣限制而
需要更换刀具。

今日大家给大伙儿汇总数控机床铣削刀片生产加工的技术标准： 

    一体式立铣刀：硬质合金刀具立铣刀侧刃选用大螺旋式升角(≤62°）构造，立铣刀头顶部的过
中心端刃通常呈斜线(或螺旋式中心刃)形、负刃倾斜角，提升切削刃长短，提升 了切削稳定性、产品工
件表精密度及数控刀片使用寿命。融入数控机床快速、稳定三维空间铣削生产加工技术性的规定。 

    机夹式立铣刀：由各种机夹立铣刀的由可属七和弦刀片(通常配有三维断屑槽形)组成的侧齿、
端齿与过中心刃端齿(均为短切削刃)，可达到数控机床快速、稳定三维空间铣削生产加工技术标准。
首先大家必须每日查验薄刃口口，按需轻度刃磨。

    与此同时必须大家按时查验薄大刀面，立即除去污渍。而且关机时查询刀片是不是有缺陷，数
控车床刀片，尽可能可以立即清除刀托纸槽内碎纸，防止夹刀。根据立即观查主轴运行状况，当内孔颤
动过多时应该马上关机维护保养，以防导致损害。 

横向车削与纵向车削的特点一、横向车削的特点：

1.横向车削时，成型车削刀具，切削刀具的运动方向与工件的旋转轴平行。

2.若为主轴，刀具的移动方向从右到左；若为副主轴，则刀具从左向右移动。

3.横向车削可用于加工外圆和内孔。但是在加工内孔时，首先要先钻底孔。

4.除加工外圆外，端面加工也是可行的。

二、纵向车削，车削常用刀具，槽式切割及切断。

侧端面的纵切特征(又称往复切削)：

1.当对工件的侧面进行纵向车削时，纵切车刀的进给方向是与工件旋转轴线垂直的。

2.对工件进行纵切端面时，纵切车刀的进给方向是与工件轴平行的。

3.纵切车刀有三个刀刃，这使得径向和轴向材料移除过程尽可能不被打断(因为尽量减少快速移动行程)。



4.切槽刀和纵切刀的刀片形状和刀体形状各不相同。

数控车床刀片-重庆车削刀具-重庆赛驰数控刀具由重庆赛驰精密工具有限公司提供。重庆赛驰精密工具
有限公司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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