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产品详情

众所周知，成品的活塞杆都是需要经过一定的加工后，才可以有效提高地表面抗腐蚀能力、疲劳强度以
及延缓疲劳裂纹的产生和扩大等。而在活塞杆的加工过程中，其技术要求是非常重要的一个方面，因为
其加工工艺以及加工技术的好坏会直接影响到产品的质量及其使用寿命。
活塞杆的加工技术要求主要包括以下方面：

1、活塞杆与导向套的配合应为H8/h7或者是H8/f7。2、圆度与圆柱度的公差应不大于直径公差的一半。3
、活塞杆的外圆粗糙度一般以0.1--0.3um的范围为宜。4、要保证轴颈对支承轴颈的同轴度要求，否则会
影响到传动精度。5、安装活塞的轴间端面与活塞杆轴线的垂直度公差应不大于0.04mm/100mm，并且还
要保证活塞安装不产生歪斜。6、如果轴径是与传动件相配合的情况下，那么活塞杆的表面粗糙度为Ra2.
5—0.63um。如果轴径是与轴承相配合，其表面粗糙度则为Ra0.63—0.16um。7、安装活塞的轴颈与外圆同
轴度的公差不应大于0.01 mm，而且还要保证活塞杆外圆和活塞外圆的同轴度，活塞杆加工订制商，避免
活塞与缸筒、活塞杆和导向的卡滞现象。上述内容就是活塞杆的主要加工技术要求，但是由于活塞杆应
用的范围以及产品的不同，因此更加详细、更加具体的技术要求还是需要根据实际的情况而定。

加工中心常出现的问题和解决办法

一、机床不能回到原点

1.机床被卡死

2.开关接触不良3.原点信号源故障解决办法清理轨道异物（断电进行操作）；检查开关装置是否完好；检
查信号源是否损坏。

二、加工中心没有上电解决办法更换电源开关，检查电源开光电压是否正常；检查线路是否完好；检查
是否是接触不良。检查机床继电器是否损坏。



三、加工中心刀库故障

1.换刀时突然不动

2.换刀时不松刀

3.刀盘卡死不能转动解决办法检查气压是否正常；不松刀可能是线路损坏或者气缸破lie；检查是否有积水
；检查信号灯是否正常是否有异物阻挡。

四、加工中心气压不足解决办法查看气源有没有气压；检查气管开关是否损坏是否打开；检查开关是否
正常。

五、数控机床紧急停止解决办法检查是否紧急开关是否拍下，如果拍下旋起来就好。如果急停按钮没有
拍下检查是否急停按钮线路是否接触不良；要是还不行的话重新启动下检查是否系统损坏。

刀架的布局。加工中心的刀架是机床的重要组成部分，刀架是用于夹持切削刀具的，因此，其结构直接
影响机床的切削性能和切削效率，在一定程度上，刀架结构和性能体现了加工中心的设计与制造水平。
随着加工中心的不断发展，刀架结构形式不断创新，但总体来说大致可以分为两大类，即排刀式刀架和
转塔式刀架。有的车削中心还采用带刀库的自动换刀装置。 排刀式刀架一般用于小型加工中心，各种刀
具排列并夹持在可移动的滑板上，换刀时可实现自动定位。转塔式刀架也称刀塔或刀台，有立式和卧式
两种结构形式。具有多刀位自动定位装置，通过转塔头的旋转、分度和定位来实现机床的自动换刀动作
。转塔式刀架应分度准确、定位可靠、重复定位精度高、转位速度快、夹紧剐性好，活塞杆加工订制，
以保证加工中心的高精度和高效率。有的转塔式刀架不仅可以实现自动定位，活塞杆加工制造，还可以
传递动力。目前，两坐标联动车床多采用12工位的转塔式刀架，也有采用6工位、8工位、10工位转塔式
刀架的。转塔式刀架在机床上的布局有两种形式：一种是用于加工盘类零件的转塔式刀架，其回转轴垂
直于主轴；另一种是用于加工轴类和盘类零件的转塔式刀架，其回转轴平行于主轴。四坐标控剞的加工
中心的床身上安装有两个独立的滑板和转塔式刀架，故称为双刀架四坐标加工中心。其中，活塞杆加工
，每个刀架的切削进给量是分别控制的，因此，两刀架可以同时切削同一工件的不同部位，既扩大了加
工范围，又提高了加工效率。四坐标加工中心结构复杂，且需要配置专门的数控系统，实现对两个独立
刀架的控制，适合加工曲轴、飞机零件等形状复杂、批量较大的零件。
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