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产品详情

ck6150数控车床加工工件不稳定的几种情况分析

现象一、工件发生锥度大小头现象1、ck6150数控车床放置的水平没调整好，一高一低，
发生放置不平稳：运用水平仪调整ck6150数控车床的水平度，打下厚实的地基，提高ck61
50数控车床的稳定性。2、车削长轴时，奉献资料比较硬，刀具刀比较深，形成让刀现象
：挑选合理的工艺和恰当的切削进给量防止刀具受力让刀 3、尾座顶针与主轴不同心：调
整尾座。现象二、驱动器相位灯正常，而加工出来的工件尺度时大时小注：此种现象一般
由主轴引起，主轴的高速滚动使轴承磨损严峻，导致加工尺度改动。1、ck6150数控车床
拖板长时刻高速运转，导致丝杆和轴承磨损：用百分表靠在刀架底部，一起经过体系修正
一个固定循环程序，查看拖板的重复定位精度，调整丝杆空隙，替换轴承。2、刀架的重
复定位精度在长时刻运用中发生误差：用百分表查看刀架的重复定位精度，调整机械或替
换刀架3、拖板每次都能回到加工起点，但加工工件尺度依然改动。用百分表检测加工工
件后是否回到程序起点，若能够，则检修主轴，替换轴承。

ck6150数控车床加工普通螺纹的分析，加强对普通螺纹的了解，以便更好的加工普通螺纹。

一、普通螺纹刀具的装刀与对刀车刀安装得过高或过低过高，则吃刀到一定深度时，车刀
的后刀面顶住工件，增大摩擦力，甚至把工件顶弯，造成啃刀现象；过低，则切屑不易排
出，车刀径向力的方向是工件中心，加上横进丝杠与螺母间隙过大，致使吃刀深度不断自
动趋向加深，从而把工件抬起，出现啃刀。此时，应及时调整车刀高度，使其刀尖与工件



的轴线等高（可利用尾座对刀）。在粗车和半精车时，刀尖位置比工件的出中心高1％D
左右（D表示被加工工件直径）。工件装夹不牢工件本身的刚性不能承受车削时的切削力
，因而产生过大的挠度，改变了车刀与工件的中心高度（工件被抬高了），形成切削深度
突增，出现啃刀，此时应把工件装夹牢固，可使用尾座等，以增加工件刚性。普通螺纹的
对刀方法有试切法对刀和对刀仪自动对刀，可以直接用刀具试切对刀，也可以用G50设置
工件零点，用工件移设置工件零点进行对刀。螺纹加工对刀要求不是很高，特别是Z向对
刀没有严格的限制，可以根据编程加工要求而定。二、普通螺纹的尺寸分析1、螺纹加工
前工件直径考虑螺纹加工牙型的膨胀量，螺纹加工前工件直径D／D－0.1P，即螺纹大径
减0.1螺距，一般根据材料变形能力小取比螺纹大径小0.1到0.5。2、螺纹加工进刀量螺纹加
进刀量可以参考螺纹底径，即螺纹刀终进刀位置。螺纹小径为：大径－2倍牙高；牙高＝0
.54P（P为螺距）螺纹加工的进刀量应不断减少，具体进刀量根据刀具及工作材料进行选
择。

车床为满足车削加工的各种需要，根据不同回转表面需要，应该选择用不同型号类型的车
床。车床按其结构不同可分为：仪表车床，落地式车床及卧式车床，立式车床，回轮、转
塔车床，曲轴及凸轮轴车床，仿形及多刀车床，轮、轴、锭、辊及铲齿车床，马鞍车床及
单轴自动车床，多轴自动、半自动车床和ck6150数控车床等。此外还有很多专门化、车床
等。 普通车床6140由以下几个部分组成，1、主轴葙固定在床身的左上端，内部装有主轴
及变速传动机构，其功用是支承主轴，并把动力经变速传动机构传递给主轴，使主轴通过
卡盘等夹具带动工件转动，以实现主运动。 2、溜板箱溜板箱与床鞍相连，在床身的前侧
随床鞍一起移动，功用是把进给箱传递来的运动传至刀架，实现机动进给或车削螺纹。3
、进给箱进给箱固定在床身左端前侧，内部装有进给运动的变换机构，用于改变机动进给
量大小及加工螺纹的导程大小。4、床身 床身是车床的基础部件，如主轴箱、进给箱、溜
板箱、溜板和尾座，用来支承其他部件，使其他部件在工作时保持准确的相对运动轨迹。
5、刀集刀架主要用于夹持刀具，并在床鞍带动下在导轨上移动，实现纵、横向运动。
6、尾座 安装在床身右上端，可沿纵向导轨调整位置，它的功能主要是安装***支承工件，
或安装刀具进行钻孔、扩孔、铰孔等孔加工．卧式车床的传动系统框图。电动机输出的动
力，经传动带传给主轴箱。变换箱外手柄的位置，可使箱内不同的齿轮组啮合．从而使主
轴得到不同的转速。主轴通过卡盘带动工件旋转。同时，主轴的旋转通过交换齿轮、进给
箱、光杠(或长丝杠)、齿轮齿条，使溜板箱带动刀架沿床身导轨作纵向进给。或通过齿轮
带动中滑板丝杠使中滑板作横向进给，或通过长丝杠和开合螺母使昏畦箱盘动卫架作纵向
进给)。
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