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产品名称 供应注塞泵泵头 注塞泵泵头 通宇五金

公司名称 镇江市丹徒区通宇五金厂

价格 面议

规格参数

公司地址 镇江市丹徒区辛丰镇

联系电话  13906107945

产品详情

在设计制造机床时，它的传动机构刚性和工作台导轨承载能力是能都达到使用要求的，出现爬行在实际
工作中我们主要考虑的是人力不可控或不容易控制的因素，这主要体现在机床导轨副的精度和静压系统
两方面。

机床使用时维护保养不好如刮屑板损坏使金属切屑直接进入两导轨面之间或液压油杂质未过滤完全，都
很容易造成导轨面拉伤导轨磨损后表面精度不够，低速运动状态下，摩擦力增大而驱动力不足，致使工
作台不能保持平稳的运行进而出现爬行故障。

在镗削加工中，刀具连续切削，易出现磨损和破损现象，降低孔加工的尺寸精度，使表面粗糙度值增大
；想学习数控编程可以在群304214709帮助你，同时，注塞泵泵头厂，微调进给单元标定出现异常，导致
调整误差使加工孔径出现偏差甚至引发产品质量故障。

镗孔加工的加工误差反映在孔加工后的尺寸、形位及表面质量变化上，主要影响因素有：

（1）刀杆长径比过大或悬伸过长

（2）刀片材质与工件材质不匹配

（3）镗削用量不合理

（4）余量调整分配不合理

（5）初孔孔位偏移导致余量周期性变化

（6）工件材料高刚性或低塑性，刀具或材料呈让刀趋势



1）产生原因

铰刀过长，刚性不足，供应注塞泵泵头，铰削时产生振动；铰刀主偏角过小；铰切削刃带窄；铰孔余量
偏；内孔表面有缺、交叉孔；孔表面有砂眼、气孔；主轴轴承松动，无导向套，或铰刀与导向套配合间
隙过大以及由于薄壁工件装夹过紧，卸下后工件变形。

2）解决措施

刚性不足的铰刀可采用不等分齿距的铰刀，注塞泵泵头，铰刀的安装应采用刚性联接，增大主偏角；选
用合格铰刀，控制预加工工序的孔位置公差；采用不等齿距铰刀，采用较长、较精密的导向套；选用合
格毛坯；采用等齿距铰刀铰削较精密的孔时，应对机床主轴间隙进行调整，导向套的配合间隙应要求较
高或采用恰当的夹紧方法，减小夹紧力。

供应注塞泵泵头-注塞泵泵头-通宇五金(查看)由镇江市丹徒区通宇五金厂提供。镇江市丹徒区通宇五金厂
（www.zjtywj.cn）为客户提供“五金,电子元件,电子接插件”等业务，公司拥有“五金,电子元件,电子接插
件”等品牌，专注于五金模具等行业。欢迎来电垂询，联系人：於总。
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