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产品详情

数控车床对刀经验谈

这样所有刀都有了记录，确定加工零点在工件移里面(offshift)，可以任意一把刀决定工件原点.
这样对刀要记住对刀前要先读刀. 有个比较方便的方法，就是用夹头对刀，我们知道夹头外径，刀具去碰
了输入外径就可以，对内径时可以拿一量块用手压在夹头上对，同样输入夹头外径就可以了.
如果有对刀器就方便多了，对刀器就相当于一个固定的对刀试切工件，刀具碰了就记录进去位置了.
所以如果是多种类小批量加工zui好买带对刀器的.节约时间. 以前用的MAZAK车床，换一个新工件从停机
到新工件开始批量加工中间时间一般只要10到15分钟就可以了.

加工中心的镗孔加工的特点

加工中心镗孔时由于切屑的流出方向在不断地改变，所以刀尖、工件的冷却以及切屑的排出都要比车床
加工时难的多。特别是用纵型加工中心进行钢的盲孔粗镗加工时，至今这个问题还没得到完全解决。

     
①工具系统的刚性(Rigidity)：包括刀柄、镗杆、镗头以及中间连接部分的刚性。因为是悬臂加工(Stub
Boring)所以特别是小孔、深孔及硬质工件的加工时，工具系统的刚性尤为重要。

②工具系统的动平衡(Balance)：相对于工具系统的转动轴心，工具自身如有一不平衡质量，在转动时因
不平衡的离心力的作用而导致颤振的发生。特别是在高速加工时工具的动平衡性所产生影响很大。

③工件自身或工件的固定刚性(Clamping Rigidity)：象一些较小、较薄的部件由于其自身的刚性不足，或
由于工件形状等原因无法使用合理的治具进行充分的固定。

④刀片的刀尖形状(Geometry of
Edge)：刀片的前角、逃角、刀尖半径、断屑槽形状的不同所产生的切削抗力也不同。



主轴发热，旋转精度下降等故障如何解决

①增加压缩空气精滤和干燥装置，过滤器要定期排水，定期清洗或更换滤芯；

②随时检查主轴锥孔、刀柄的清洁和配合状况，检查空气干燥器工作是否正常；

③合理安排加工工艺，台湾东台，避免材料切除率陡变；

④严禁超负荷运行，有故障应及时报修，不得带病运行。立式加工中心镗孔精度下降，圆柱度超差，主
轴发热，噪声大，但用手拨动主轴转动阻力 较小。

台湾东台-无锡康驰精密机械公司由无锡康驰精密机械有限公司提供。“精密机械加工,数控机床加工中
心大修,台湾东台精机台湾潭佳销售”就选无锡康驰精密机械有限公司（www.wxkcjx.com），公司位于：
无锡新区梅村南丰一路8号，多年来，无锡康驰精密机械坚持为客户提供好的服务，联系人：孙经理。欢
迎广大新老客户来电，来函，亲临指导，洽谈业务。无锡康驰精密机械期待成为您的长期合作伙伴！
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