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产品名称 数控车床维修 大润机床数控机床厂家
濮阳数控车床

公司名称 浙江大润机床有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 浙江省台州市玉环县玉城街道上岳村

联系电话  18967665111

产品详情

影响走刀方式的因素

1、工件自身的形状及几何要素：工件自身的形状及几何要素包括加工域的几何形状、岛屿的大小和位置
等方面。这是工件本身固有的特性，是属于不可变化的因素，但却是决定走刀方式的根本因素。

2、工艺路线：工艺路线是实现加工目的的直接过程，是走刀方式选择的直接依据。工艺路线决定了加工
域的先后顺序，岛屿的合并及拆分，粗加工、半精加工、精加工的划分等。实现目标的工艺路线有多种
，这就决定了走刀方式的不同选择。

3、工件材料：工件材料也是决定走刀方式的因素之一，工件材料是直接的加工对象，并不直接影响走刀
方式，但会对刀具材料、大小、加工方式等选用产生影响，从而间接影响走刀方式。工件毛坯的形状和
大小等会造成工件各部分的加工余量分配是否均匀，同时对可选毛坯的工件，利用毛坯大小、形状的不
同，会改变装夹方式、加工域的重新分配等影响加工策略，导致采取不同的走刀方式。

4、工件的装夹及紧固方式：工件的装夹及紧固方式也间接影响走刀方式，如压板产生的新“岛屿”的影
响，紧固力对切削用量影响而导致走刀方式的改变，振动对走刀方式影响。

5、刀具的选用：刀具的选用包括刀具材料、刀具形状、刀具长度、刀具齿数等，这些参数决定了刀具与
工件接触的面积大小和频率，数控车床刀具，因而决定了单位时间里切削材料的体积大小和机床负荷，
其耐磨程度与刀具寿命则决定了切削时间的长短。而其中对走刀方式产生直接影响的是刀具大小（即直
径）。由于选取不同直径的刀具，会影响残留区域的大小，造成加工轨迹的变化，导致走刀方式的不同
。不想从事底层工作，濮阳数控车床，想摆脱现状，想学习UG编程，数控车床件，可以找点冠教育的老
师学习CNC数控技术。

数控机床加工的材料很多，其中铝是加工的材料之一。用数控机床进行铝件加工时，必须注意这些事项



，使加工尺寸更加稳定。

一。机器的状态。加工的稳定性在很大程度上取决于机器的状态。在加工之前，我们需要检查机器本身
在没有问题后没有启动设备。

二。材料冷却问题。工件冷却后可能变形。这种情况往往很难避免，在这种情况下，应特别注意冷却液
的使用。现场测量还应考虑材料变形的可能性。

三。加工技术。不合理的加工工艺容易造成工件尺寸误差。夹具的使用应在保证铣削数控加工基本工艺
细节的基础上（佛山市航美铝制品，如“先粗后细，先面后孔，先大后小”或“减少夹具数量，尽量采
用组合夹具”），尽量减少铝件上铝屑引起的加工误差。

回转顶针，主要用于车床上加工轴类零件，借助中心孔定位，使被加工零件得到很高的尺寸精度，在使
用回转顶针的时候，时常会发生顶针突然卡死不转动的现象，出现上述现象时应立即停机并检查原因。
查看出现问题的是轴承还是尖部损坏，根据不同原因的故障情况，数控车床维修，合理有效的进行检修
。

如果是轴承的问题，卸下封盖取出来，去掉轴承。在三爪自定心卡盘上，装一铸件料头夹牢车端面，把
内孔与顶针装轴承处配车，配合间隙控制在0.005~0.01mm。准备一个鸡心夹头（能套在顶针上），把鸡
心夹头装在顶针上拧紧，然后装入铸铁套，鸡心夹头拨在卡爪上，把小拖板逆时针调30。把角度调整好
即可车削。60锥面完全车起来即可。卸下此顶针，换上新轴承，装上即可使用，此种方法比较麻烦。

数控车床维修-大润机床数控机床厂家-濮阳数控车床由浙江大润机床有限公司提供。“机床及其配件、
工业自动控制系统装置、电力电子元器件、”就选浙江大润机床有限公司（www.sun-cnc.com/），公司
位于：浙江省台州市玉环县玉城街道上岳村，多年来，大润机床坚持为客户提供好的服务，联系人：蒋
总。欢迎广大新老客户来电，来函，亲临指导，洽谈业务。大润机床期待成为您的长期合作伙伴！
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