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产品详情

五轴加工中心加工精度超差原因及应对方法

内孔表面粗糙度值高     产生原因：立式加工中心加工内孔表面粗糙度高，产生的原因较多，可能是
由于切削速度过高、切削液选择不合适、铰刀主偏角过大、铰孔余量太大、铰孔余量不均匀或太小、刃
口不锋利、铰切削刃带过宽、铰孔时排屑不畅、铰刀过度磨损、还有可能是选择的铣削刀具和零件材料
不匹配等原因。 

    解决措施：由于加工粗糙度高产生的原因很多，所以解决起来较为复杂，五轴CNC加工厂，可以从
以下几个方面入手：降低切削速度、根据加工材料选择切削液、适当减小铰孔余量、提高铰孔前底孔位
置精度与质量或增加铰孔余量、加大容屑槽空间或采用带刃倾角的铰刀，使排屑顺利、定期更换铰刀、
合理选择刀具，如加工钢件时要选择适合钢件加工的刀具等措施。

五轴加工设备的出现对于一些高i精尖领域的设备生产带来了更好的条件，能够帮助厂家生产处质量更好
品质更高的产品。综合来看五轴加工设备不但对于形状复杂的零件加工具有天然的优势，同时其还具有
加工精度更高和加工效率更快的特点，模具五轴cnc加工，这些都是五轴加工设备所具有的主要优势。

加工孔径增大

   产生原因：五轴加工中心加工时孔径逐渐加大产生的原因可能有：铰刀外径尺寸设计值偏大或铰刀
刃口有毛刺、切削速度过高、进给量不当或加工余量过大、铰刀主偏角过大、铰刀弯曲、铰刀刃口上粘
附着积屑瘤、刃磨时铰刀刃口摆差超差、切削液选择不合适，还有可能是数控机床本身的问题，主轴弯
曲或主轴轴承过松或损坏、也有可能出现上述问题。

   解决措施：可以根据实际检查的情况作如下对策：根据具体情况适当减小铰刀外径、降低切削速度
、适当调整进给量或减少加工余量、适当减小主偏角、校直或报废弯曲的不能用的铰刀、选择冷却性能
较好的切削液、调整或更换主轴轴承，或者更换整条主轴。



五轴加工厂家认为五轴加工机床为了能够更好的应用在生产当中，就注定其在设计阶段就投入很多精力
，机床的结构设计复杂，五轴cnc加工费，是为了更精准的实现加工的旋转运动，也是为了保证五轴协作
的灵敏度，所以五轴加工厂家认为这种设备除了机床的设计要求较高之外，其对于配置的要求也是很高
的。

现代五轴加工中心将引进自适应控制技术，根据切削条件的变化，深圳五轴CNC加工，自动调节工作参
数，使加工过程中能保持zui佳工作状态，从而得到较高的加工精度和较小的表面粗糙度，同时也能提高
刀具的使用寿命和设备的生产效率。具有自诊断、自修复功能，在整个工作状态中，系统随时对CNC系
统本身以及与其相连的各种设备进行自诊断、检查。一旦出现故障时，立即采用停机等措施，并进行故
障报警，提示发生故障的部位、原因等。还可以自动使故障模块脱机，而接通备用模块，以确保无人化
工作环境的要求。为实现更高的故障诊断要求，其发展趋势是采用人工智能专家诊断系统。

橡胶模五轴加工当中的自适应加工并不会对其他的旁系部分产生影响，可以简而言之的称之为：自适应
加工是整个加工过程当中的核心部分，既承担着执行任务又有着统筹的能力，在智能化加工领域中自适
应加工方法一直作为科技含量的象征，应用在橡胶模五轴加工上之后优势得以放大。

模具五轴cnc加工-深圳五轴CNC加工-东莞道来五金科技由东莞市道来五金科技有限公司提供。东莞市道
来五金科技有限公司（www.daolaikj.com）在五金配件这一领域倾注了诸多的热忱和热情，道来五金科技
一直以客户为中心、为客户创造价值的理念、以品质、服务来赢得市场，衷心希望能与社会各界合作，
共创成功，共创辉煌。相关业务欢迎垂询，联系人：肖女士。
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