
6AV2123-2GA03-0AX0西门子7寸显示屏

产品名称 6AV2123-2GA03-0AX0西门子7寸显示屏

公司名称 浔之漫智控技术（上海）有限公司

价格 .00/件

规格参数 品牌:西门子
型号:模块
产地:德国

公司地址 上海市松江区广富林路4855弄88号3楼

联系电话 158****1992 158****1992

产品详情

 刀具的选择是数
控加工工艺中的重要内容之一，不仅
影响机床的加工效率，而且直接影响零件的加工质量。由于数控机床
的主轴转速及范围远远高于普通机床，而且主轴输出功率较大，因此与传统加工方法相比，对数控加工刀具的提出了更高的要求，包
括精度高、强度大、刚性好、耐用度高，而且要求尺寸稳定，安装调整方便。这就要求刀具的结构合理、几何参数标准化、系列化。
数控刀具是提高加工效率的先决条件之一，它的选用取决于被加工零件的几何形状、材料状态、夹具和机床选用刀具的刚性。应考虑
以下方面：

 （1）根据零件材料的切削性能选择刀具。如车或铣高强度钢、钛合金、不锈钢零件，建议选择耐磨性较好的可转位硬质合金刀具
。

 （2）根据零件的加工阶段选择刀具。即粗加工阶段以去除余量为主，应选择刚性较好、精度较低的刀具，半精加工、精加工阶段
以保证零件的加工精度和产品质量为主，应选择耐用度高、精度较高的刀具，粗加工阶段所用刀具的精度*低、而精加工阶段所用刀
具的精度*高。如果粗、精加工选择相同的刀具，建议粗加工时选用精加工淘汰下来的刀具，因为精加工淘汰的刀具磨损情况大多为
刃部轻微磨损，涂层磨损修光，继续使用会影响精加工的加工质量，但对粗加工的影响较小。

 （3）根据加工区域的特点选择刀具和几何参数。在零件结构允许的情况下应选用大直径、长径比值小的刀具；切削薄壁、超薄壁
零件的过中心铣刀端刃应有足够的向心角，以减少刀具和切削部位的切削力。加工铝、铜等较软材料零件时应选择前角稍大一些的立
铣刀，齿数也不要超过4齿。

 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，切削行距一般很小，故球头铣刀适用于曲面
的精加工。而端铣刀无论是在表面加工质量上还是在加工效率上都远远优于球头铣刀，因此，在确保零件加工不过切的前提下，粗加
工和半精加工曲面时，尽量选择端铣刀。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
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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，所有刀具全都预先装在刀库里，通过数控程序的选刀和换刀指令进行相应的换刀动作。必须选用适合机床刀具系统规格的相应标
准刀柄，以便数控加工用刀具能够迅速、准确地安装到机床主轴上或返回刀库。编程人员应能够了解机床所用刀柄的结构尺寸、调整
方法以及调整范围等方面的内容，以保证在编程时确定刀具的径向和轴向尺寸，合理安排刀具的排列顺序。
加工中心是一种自动化
程度高、
结构复杂且价格昂
贵的先进加工设备，在现代工业生产
中发挥着巨大的作用。为了充分发挥加T中心的功效，做好数控机床
的日常维护、保养，降低加工中心的故障率，显得尤为重要。    加工中心的日常维护与保养    加工中心的日常维护与保
养，一般情况F是由操作人员来进行的。加工中心因此，操作人员应了解所用设备的基本结构和基本原理。如机械传动装置、数控装
置、液压气动装置、电气
箱等各部分的位置及规定的使用环境，并严格按照机床的使用说明手册正确合理地使用机床。操作人员应熟悉所使用机床的规格，如
主轴驱动电动机
功率，主轴转速范围，进给速率，机床行程范围，工作台承载能力．ATC所允许*大刀具尺寸、*大刀具质量等，还需了解各油标的位
置及使用何种牌号润滑油等。    在操作机床前必须确认主轴、导轨及其他部位的润滑油油标是否符合要求，确认气压压力是否
符合要求。加工中心在符合要求后方可启动机床，并且使机床空运转15 min以上，以检查机床是否异常。    保持机床周围环境清
洁，空
气过滤器要定
期除尘，以免冷却空气通道
不畅，引起数控柜内温度过高而使数控系统不能正常工作。电器柜内电路板和电气元件也要定期除尘，保证电气系统正常工作。
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