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旋风铣是根据安裝在高速运转刀盘上的硬质合金刀具成形数控刀片，从产品工件上铣削出螺纹的螺纹加
工方式 。因其铣削速率高（速率做到400M/min），加工快，和传统式的铣削好几倍乃至十几倍，加工全
过程中切削溅出如飓风而而出名—旋风铣。旋风铣能够 完成干切削、轻载切削、难加工原材料和快速切
削，云浮内旋风铣，耗费驱动力小。粗糙度能做到Ra0.8μm。旋风铣时车床主轴转速比慢，因此
数控车床健身运动高精度、动态性可靠性好，是一种的螺纹加工方式 。 

浙江亿洋智能装备科技股份有限公司致力于【智能提升机】【精密旋风铣】及【各种数控机床】【自动
化生产线】等数控设备的研发与制造。

亿洋科技与您分享自动换刀装置故障 

自动换刀装置故障主要表现在：刀库运动故障、定位误差过大、机械手夹持刀柄不稳定、机械手运动误
差较大等。故障严重时会造成换刀动作卡住，机床停止工作。 

(1)刀库运动故障 若连接电机轴与蜗杆轴的联轴器松动或机械联接过紧等机械原因，会造成刀库不能转动
，车床内旋风铣，此时必须紧固联轴器上的螺钉。 若刀库转动不到位，则属于电机转动故障或传动误差
造成。若现刀套不能夹紧刀具，则需调整刀套上的调节螺钉，内旋风铣加工设备，压紧弹簧，顶紧卡紧
销。当出现刀套上/下不到位时，应检查拨又位置或限位开关的安装与调整情况。 



(2)换刀机械手故障 经济型数控机床若刀具夹不紧、掉刀，则调整卡紧爪弹簧，使其压力增大，或更换机
械手卡紧销。若刀具夹紧后松不开，应调整松锁弹簧后的螺母，使zui大载荷不超过额定值。若刀具交换
时掉刀，则属于换刀时主轴箱没有回到换刀点或换刀点漂移造成，应重新操作主轴箱，使其回到换刀位
置，重新设定换刀点。 

螺纹旋转设置请按照以下步骤进行成功设置：检查将使用哪个旋转单元选择适合于旋转装置的旋转环检
查要加工的螺纹轮廓。有标准插入件吗？如果没有，蜗杆内旋风铣，将需要轮廓和直径的详细图
测量切割点相对于旋转轴的偏移量

a）从机器中取出旋转装置

b）测量驱动轴的直径（D）

c）将旋转环安装在驱动装置中

d）放置旋转装置主体在平坦的工作台上，将驱动轴外径的时钟调零

e）测量旋转轴（H）中驱动轴外径和刀片座高度之间的高度差

f）获取切割点的位置从插入绘制插入物（I）

G）计算偏移（O）：O = d / 2 - H +I向咨询安装建议和切削参数推荐值。使用螺纹旋风铣计算器将旋风
铣单元倾斜至螺钉所需的螺旋升角，确保将刀具保持在零件中心对旋风铣刀盘进行偏心编程，以获得正
确的螺钉直径 为了实现刀具寿命，沿相同的方向旋转旋风铣刀盘和零件 (顺铣)使工件以更低的转速旋转
，转速由工件直径和所加工螺纹的导程决定旋风铣刀盘随零件旋转协调运动可确保表面质量和生产率

注意！许多螺纹旋风铣单元都配备减速齿轮箱。在这些情况下，应考虑到编程转速并非实际输出转速。
运行测试零件，测量零件尺寸。需要时调整，

 

车床内旋风铣-亿洋科技(在线咨询)-云浮内旋风铣由浙江亿洋智能装备科技股份有限公司提供。浙江亿洋
智能装备科技股份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！同时本公司还是从事旋风铣，数控旋风铣，旋风铣厂家的厂家，欢迎来电咨询。
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