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产品详情

日本安田YASDA亚司达5轴加工中心龙门五轴加工中心的结构特点，提出其可靠性试验的总体试验流程
及方法。归纳了可靠性试验几何精度、位置精度、运动参数、典型试件加工的评定方法。设计了X\Y\Z轴
的加载试验、主轴的加载试验、空转加速试验。对龙门五轴加工中心进行可靠性试验，利用试验数据计
算其可靠性指标的平均故障间隔时间。广东润源龙门五轴加工中心的高精度和高刚性设计特性：供应佛
山日本安田雅思达加工中心YASDA进口五轴加工中心ymc430小型光学眼镜模具零件加工设备

    日本安田YASDA亚司达5轴加工中心叶轮加工的复杂性主要在于叶片的曲面造型很复杂，其曲面根
据成型原理可以分为直纹曲面和非直纹曲面，而直纹曲面又可分为可展直纹面和非可展直纹面。五轴数
控铣削加工柔性好，加工效率高，适用广泛，是整体叶轮加工常用的方法之一。根据叶轮的曲面形状的
不同，在数控机床上加工时通常采用两类方法，分别为点铣法和侧铣法。

    由于整体叶轮的形状比较复杂，叶片的扭曲大，加工极易发生干涉，因此其加工的难点在流道、叶
片的粗、精加工。在整体叶轮的数控加工过程中，为了尽量减少由于刀具引起的过切和干涉，且在加工
较窄流道时刀具仍能有较好的刚性，往往使用锥度球头铣刀。

  因加工中心涉及到X轴、Y轴和Z轴三个坐标轴，所以在对刀过程中需对X、Y和Z轴分别对刀(注意对刀
时三个坐标轴不分先后)。试切法对刀是实际中应用的较多的一种对刀方法。



  3.单边对刀法

  工件坐标系建在毛坯的中间，广东润源假设毛坯尺寸为100X80X20，且毛坯的所有表面均已被加工，
所选刀具尺寸为φ20，因对刀时刀具的投影为圆，所以均以φ20的圆作为刀具。和Y轴对刀需要完成以下
步骤：一是将工件通过夹具装在工作台上，装夹时，工件的四个侧面都应留出对刀的位置。二是使刀具
以一定的转速旋转，借助手动或手摇方式移动工作台，使刀具靠近毛坯左面，移动主轴使刀具在Z方向
下适量的深度，通过观察铁屑或听切削声音的方法判定刀具是否接触到毛坯左面，，通过控制面板上的
OFSSET按钮进入到G54-G59坐标系的界面，以G54坐标系为例，。把光标定位到其对应的X，输入-(100/2
+20/2)=-60，然后点击测量，此时X值对刀完成。如果刀具靠近毛坯的右面，此时应输入的数值为+60。
同理通过控制刀具接触毛坯的前面或后面可实现Y轴方向的对刀。

  3. Z轴对刀

  刀具旋转，日本安田YASDA亚司达5轴加工中心控制工作台和主轴快速移动，让刀具移动到靠近工件
上表面有一定安全距离的位置后，降低移动速度使刀具底面和工件上表面接触，此时，调出坐标系，把
光标定位到Z输入0，点击测量下方对应的软键即可实现对Z轴的对刀。

  此种对刀方法中，X轴和Y轴的对刀，刀具只需和毛坯的一面接触即可，但对刀时需要知道毛坯和刀具
的尺寸，故适合规则毛坯的对刀。

  日本安田YASDA亚司达5轴加工中心另一个更加颠覆性的设计就是空气轴承，又称为气浮轴承。它指
的是用气体（通常是空气，但也有可能是其它气体）而非润滑油，作为润滑剂的滑动轴承。

  气比油粘滞性小，耐高温，无污染，因而可用于高速机器、仪器及放射性装置中。目前，霍尼韦尔已
经成功地将航空的空气轴承技术引入到新能源车（氢燃料电池技术）的电或油脂对燃料电池的腐蚀。供
应佛山日本安田雅思达加工中心YASDA进口五轴加工中心ymc430小型光学眼镜模具零件加工设备

     考虑到整体叶轮在实际工作中高速旋转，转速达30000-50000转，要防止震动并降低噪声，所以对
动平衡的要求高，日本安田YASDA亚司达5轴加工中心这就提高了对机床及刀具的要求，既要节约加工
节拍，又要保证切削的平稳性和对称性。 3.五轴联动加工：搭配双轴数控分度盘，为加工复杂的工件提
供完全的五轴联动加工，广东润源可实现将工件定位在所有可能的角度，进行多点及多面的加工，亦可
进行复杂的曲面加工。
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