
第 1 页 / 共 2 页

宁波二线一硬立式加工中心哪个牌子好

发布日期: 2025-10-23 | 阅读量: 39

镗孔加工时较常出现的、也是较令人头疼问题是颠振。在加工中心上发生颠振的原因主要有
以下几点：工具系统的刚性：包括刀柄、镗杆、以及中间连接部分的刚性。因为是悬臂加工所以
特别是小孔、深孔及硬质工件的加工时，工具系统的刚性尤为重要。刀具系统的动平衡：相对于
刀具系统的转动轴心，刀具自身如有一不平衡质量，在转动时因不平衡的离心力的作用而导致颠
振的发生。特别是在高速加工时刀具的动平衡性所产生影响很大。工件自身或工件的固定刚性：
像一些较小、较薄的部件由于其自身的刚性不足，或由于工件形状等原因无法使用合理的夹具进
行充分的固定。加工中心加工精度高、加工质量稳定可靠。宁波二线一硬立式加工中心哪个牌子
好

立式加工中心工序走刀路线的确定：走刀路线是编写程序的依据之一，因此，在确定走刀路
线时，较好画一张工序简图，将本道工序中的走刀路线画上去(包括进刀，退刀路线），这样可给
立式加工中心编程带来不少方便。在确定走刀路线时主要考虑以下几点：在保证加工质量的前提
下，应寻求较短走刀路线，以减少整个加工过程中的空行程时间，提高加工效率。保证零件轮廓
表面粗糙度要求，当零件的加工余量较大时，可采用多次进给逐渐切削的方法，较后留少量的精
加工余量(一般为0.2～0.5mm），交排在较后一次走刀时连续加工出来。立式加工中心刀具的进退
刀应沿切线方向切入和切出，并且在轮廓切削过程中要避免停顿，以免因切削力突然变化而造成
弹性变形，致使在零件轮席上留下刀具的刻痕。泰州航空零组件五轴加工中心注意事项加工中心
适合具有合适批量的工件。

在镗削孔时，较重要的是在加工中心上正确装夹刀具。在小孔镗削中，刀具的中心高是导致
刀具失效的重要因素。如果刀具安装低于中心高，将影响刀具的加工性能。主要表现在：切削刃
相对于工件的主后角减小，导致刀具的后刀面与工件接触，使刀片与工件之间发生摩擦，当刀片
旋转时，这种摩擦进一步会使刀尖发生偏离，导致刀具更深地切入工件。切削刃的几何参数对切
削效率的高低和加工质量的好坏有很大影响。增大前角，可减小前刀面挤压切削层时的塑性变形，
减小切屑流经前面的摩擦阻力，从而减小切削力和切削热。但增大前角，同时会降低切削刃的强
度，减小刀头的散热体积。当刀具后角减小时，刀片相对于工件的前角也增大，从而引起刀具刮
削工件，引起刀具振动并损坏刀具。这种情况在镗削小孔时更为严重。

立式加工中心在作业的时候应注意什么？切开工件，工件过度切削的外部原因通常是刀具强
度缺乏或标准不合适，内部原因是作业不标准，切削参数设置不正确，切削余量设置不均匀以及
公役或许是由于工件太大。过切会导致加工错误。为了解决这个问题，在增加明晰的视点程序时，
请使剩余量尽或许均匀，并尽或许多地运用刀具，立式加工中心的SF功用微调能够逐渐达到较佳
切削效果。不确定性，子中心是加工中心确定原点的阶段，能够说，运用加工中心的所有作业都
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与子阶段密不可分。除了由操作员手动操作外，它还不准确，模具周围有毛刺，四个旁边面都不
笔直，而且坐落磁棒中心的磁棒或许会导致过失。在将加工中心划分为模具之前，有必要先执行
去耦进程。有必要在下部中心重复手动操作，并尽或许查看这些点的高度。常常进行校准以查看
模具的四个旁边面是否笔直。加工中心开动机床前，要检查机床电气控制系统是否正常，润滑系
统是否畅通、油质是否良好。

立式加工中心对刀点和换刀点的确定：对刀点的确定所谓对刀点，是指在立式加工中心时刀
具相对于工件运动的起点，也是程序的起点。编制程序时，应首先确定对刀点的位置。选择对刀
点具体的原则有：立式加工中心对刀点可以设在被加工零件上，也可以设在零件外的某一点（如
夹具上），但是，应尽量选在零件的设计基准或工艺基准上，或者与零件定位基准有一定尺寸联
系的位置。如以孔定位的零件，应将孔的中心作为对刀点，这样可以提高零件的加工精度。应尽
量选择在立式加工中心上找正容易，在加工过程中便于检查的位置。为便于坐标值的计算，较好
选在坐标系的原点上，或选在已知坐标值的点上。换刀点的确定加工中心﹑数控车床等多刀加工
的机床，常需要在加工过程中间自动换刀，故编程时还要设置换刀点。为防止换刀时碰伤工件或
夹具，换刀点常常设置在被加工零件外面，并要有一定的安全量。立式加工中心一台机床，会合
了铣床、钻床、攻牙机等多种设备的功用，它能够减少企业机床的数量。宁波二线一硬立式加工
中心哪个牌子好

加工中心的加工特点是什么？宁波二线一硬立式加工中心哪个牌子好

加工中心集油、气、电、数控为一体，能够实现对各种盘类、板类、壳体、凸轮、模具等复
杂零件工件一次装夹，可完成钻、铣、镗、扩、铰、刚性攻丝等多种工序加工，因此是高精加工
的理想设备，对刀之前，一定要进行回零（返回机床原点）的操作，以便于清掉上次操作的坐标
数据。注意X、Y、Z三轴都需要回零。主轴正转，用“MDI”模式，通过输入指令代码使主轴正转，
并保持中等旋转速度。然后换成“手轮”模式，通过转换调节速率进行机床移动的操作。主轴停
转，先将主轴停止转动，并把主轴移动到合适的位置，调取加工程序，准备正式加工。宁波二线
一硬立式加工中心哪个牌子好


