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产品详情

大型雕铣机机械主轴的优势

大型雕铣机是一个功率很大，使用范围非常广，应用方面非常多的机器设备。它对人们的生产加工作业
、制鞋、雕塑行业等等起到了非常重要的作用。

大型雕铣机与一般的雕珗机很大的不同应该是其机械主轴。相对于一般的雕珗机来说，它有着很多的优
势。

下面小编就简单的向大家介绍一下大型雕珗机的机械主轴有哪些优势：

首先，在工作效率方面，其机械主轴更胜一筹。它能够以连续微调的方式改变速度，所以在整个加工过
程中能控制切削速度，从而获得较大的加工效率。

其次，在所产生的噪声方面，其等级已经能达到G1，也就是说，它的主轴在高速旋转的情况下，数控车
床结构，它的噪音是非常的小的。而一般的雕珗机在使用的过程中，噪音都比较大，给人们的生活以及
作业人员的身体带来影响。

另外，的轴承加上的零件制造已经可以轻易的满足要求更高的加工生产需求。

还有，在运行速度方面，大型雕珗机的机械主轴采用高速、精密配对轴承，刚性或弹性预紧结构，可获
得较高的转速，使刀具发挥出切削效果。

而随着我国相关技术的不断改进和完善，相信大型雕珗机将会更加广泛，使用范围更加广阔。

玉环县大润机床厂，位于美丽的滨海城市-
玉环，地处我国黄金海岸的中部、北邻甬台温高速公路、南有温州机床，数控车床，交通十分便利。



数控车床对刀技巧

对刀分为对刀仪对刀及直接对刀。大部分车床无对刀仪，为直接对刀，以下所说对刀技巧为直接对刀。
先选择零件右端面中心为对刀点，并设为零点，机床回原点后，每一把需要用到的刀具都以零件右端面
中心为零点对刀;刀具接触到右端面输入Z0点击测量，刀具的刀补值里面就会自动记录下测量的数值，这
表示Z轴对刀对好了，X对刀为试切对刀，用刀具车零件外圆少些，测量被车外圆数值(如x为20mm)输入x
20，点击测量，刀补值会自动记录下测量的数值，这时x轴也对好了;这种对刀方法，就算机床断电，来
电重启后仍然不会改变对刀值，可适用于大批量长时间生产同一零件，其间关闭车床也不需要重新对刀
。

走刀方式的合理选择

1、基本选择原则

选择走刀方式时要考虑两点：一是加工时间的长短，二是加工余量是否均匀。一般来说，数控车床介绍
，环切方式是基于工件形状的走刀方式，加工余量较均匀。而选用行切方式的加工余量较不均匀，若希
望行切加工后留下较均匀的余量，通常需要增加围绕边界的环切刀轨。若忽略余量不均匀性要求，行切
走刀的刀轨长度通常是比较短的；若考虑余量的不均匀性而增加环切刀轨，当加工区域边界较长（如多
岛屿情况），则围绕边界的环切刀轨对总的加工时间影响比较明显，行切刀轨一般会比环切刀轨长。行
切走刀刀位容易计算，占用内存少，但抬刀次数较多。采用环形刀轨时，则需要多次对环边界进行偏置
并清除自交环。

2、根据外形特征选择

工件外形特征决定了加工的走刀方式。根据加工客体的不同，可将工件简单的分成平面形腔类和自由曲
面类。平面形腔类一般采用行切方式加工，由于该类工件多为毛坯整体掏铣加工成型，如盒体、基座等
零件，加工余量较大，采用行切方式有利于发挥机床的进给速度，提高加工效率，同时其切削表面质量
也好于环切加工。

自由曲面类一般采用环切加工，主要是由于曲面多为铸件或由规则形状加工成型，余量分布不均匀，同
时曲面对型面精度要求较高；其次是环切加工与行切方式相比具有良好的曲面加工特性，更能逼近曲面
的真实形状。

3、根据加工策略选择

零件的加工常分为粗加工、半精加工、精加工三个加工阶段，有时还有光整加工阶段，合理划分加工阶
段是保证加工精度所必须的。传统加工方式因机床功能相对单一，所以工艺路线中可较明显地看出各个
阶段的界线，但数控铣削加工方式下这个界线相对模糊，而且可能会有揉合的情况(如粗加工阶段有精加
工的内容，精加工阶段也可能有粗加工的痕迹)，从保证加工质量考虑，数控车床品牌，数控加工时加工
阶段的划分也是需要的，但为了减少装夹时间和简化走刀动作等，如何确定各阶段的加工内容，考虑的
问题可能与传统加工工艺有些不同。

数控车床品牌-数控车床-浙江大润机床有限公司(查看)由浙江大润机床有限公司提供。浙江大润机床有限
公司（www.sun-cnc.com/）坚持“以人为本”的企业理念，拥有一支技术过硬的员工队伍，力求提供更
好的产品和服务回馈社会，并欢迎广大新老客户光临惠顾，真诚合作、共创美好未来。大润机床——您
可信赖的朋友，公司地址：浙江省台州市玉环县玉城街道上岳村，联系人：蒋总。
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