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车铣复合加工讲述高速切削中模具表面粗糙度的研究

车铣复合加工讲述高速切削中模具表面粗糙度的研究

    表面粗糙度是模具表面质量中一个很重要的指标，高速切削对表面粗糙度的影响可以通过实验来完
成，实验条件：切削材料为模具钢3Cr2Mo，刀具材料为SG4陶瓷，可用刀具直径100mm，主偏角75°，
轴向前角和径向前角都为0°，单刃。实验通过改变切削速度、进给速度、轴向和径向切削深度来观察对
表面粗糙度的影响。

实验结果可以看出：随着切削速度的提高，粗糙度呈减小趋势。在速度达到1000mm/min时，表面粗糙度
达到最Zhou小值，完全达到磨削的效果。在高速切削过程中，佛山数控车床，由于切削速度的增加使得
刀具与工件的接触挤压时间缩短，工件的塑性变形减少。高的切削速度也不利于积屑瘤的形成，因此能
获得较好的表面质量。

另一方面主轴的高转速也使得切削时机床的激振频率很高远大于工艺系统的固有频率，减少了发生共振
的可能性，有利于提高加工精度和表面质量。实验中切削速度超过1000mm/min后，排刀数控车床，Ra又
出现上升趋势，主要是由于刀具磨削引起的。

相对于切削速度，高速切削中进给速度、轴向切深、径向切深这些参数的增大会使得表面粗糙度呈变大
的趋势。因此由实验可以得出结论，实际高速切削选择切削用量时，应选择较高的切削速度，较小的进
给速度和切深更有利于提高表面粗糙度。

数控自动车床上料机如何运行？



        数控自动车床上料机如何运行？  

     

     数控自动车床的送料系统也日益发展迅速，像一些振动盘上料、提升机上料等更新的也比较快
，那上料机是如何运转的？  

    一些数控自动车床，像轴承套圈车床、数控自动车床等，他们都是带有各自的送料系统，上料机
的更新速度也是愈发变快，轴承套圈生产线的发展也随之更进。  

    送料机实际应用表明：选择合理的交流伺服系统能够满足控制系统响应速度快、速度精度高、鲁
棒性强的要求，实际应用位置控制精度在±0.1mm左右且可避免累积误差。该控制系统可应用于高精度
开口系列冷弯型钢产品的生产中，特别是类似货架立柱的产品，车铣复合数控车床，即对冷弯型钢立、
侧面具有孔位高精度要求的在线预冲孔的冷弯成型生产线上。  

 

    电磁振动给料机的调整、调试主要是电磁铁铁芯间隙的调整，双质点连接弹簧板组的调整、调试
。电磁铁铁芯与衔铁间气隙的整定电磁振动给料机中铁芯与衔铁间气隙的大小直接影响给料机的正常运
行，如调整不当，轻者使电流加大、振幅减小和不能正常运转，严重者将产生铁芯碰撞而导致铁芯和线
圈的损坏。所以经常性的对气隙进行检查和调整是保证运转的重要条件。 

 

     双质点连接弹簧板组的调整料槽的振幅大小有两大因素：一是给料机电磁激振力的大小、频率
二是给料机自身的自振频率。根据机械振动的谐振原理可知，只有当给料机的自振频率与电磁铁的激振
频率临近发生共振时，料槽的振幅。 

 

    数控车床加工工件不平稳根本原因及解决方案

     控制器位置灯一切正常，而加工出去的工件中尺度时大时小问题缘故：数控车床  拖板长時刻
高速运行，造成丝杆螺母和滚动轴承损坏;刀架的反复定位精度在长時刻应用中产生偏差;拖板每一次都能
精准返回加工起点，但加工工件中尺度仍然修改。

  此类状况一般由主轴轴承造成，主轴轴承的髙速翻转使滚动轴承损坏不容乐观，造成加工中尺度修改
。金属材质的激光切割加工手机微信，內容非常好，最该高度重视。 

          解决方法：用百分表靠在刀架底端，数控车床，一起历经管理体系调整一个固定不动循环
系统程序流程，查询拖板的反复定位精度，调节丝杆螺母间隙，替换成滚动轴承;用百分表查询刀架的反
复定位精度，调节机械设备或替换成刀架;用百分表检验加工工件后是不是精准返回程序流程起点，若可
以，则维修主轴轴承，替换成滚动轴承。

排刀数控车床-凯恩利机械盘类车床件-数控车床由中山市凯恩利机械设备有限公司提供。中山市凯恩利
机械设备有限公司（www.cnc-beltline.com）是从事“CNC数控车床,CNC加工中心,CNC钻攻中心,CNC雕
铣机”的企业，公司秉承“诚信经营，用心服务”的理念，为您提供优质的产品和服务。欢迎来电咨询
！联系人：温先生。
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