
技术前沿 丨

Ｆｅ ａ ｔｕ ｒｅ ｓ ＫｆｆｉＢｌ


１７？？４ ｜ １

＂

３

工艺

增加角度头的考虑因素
角度头可以使 三轴机床只奋更多功能 。 即便如此 ， 此车间认为 ， 除 了简单地将其加载到机床的主轴上以外 ， 要

开始使ｗ ， 还需要准缶史多 。

文Ｄｅ ｒｅ ｋ Ｋｏ ｒｎ

多 种增 加三轴机床灵活性和 能力车间所有人 Ｊ ａ ｒｅｄＶｅ ｔｅ ｔｏ 介绍 ， 对此谋求成功

Ｍ 的方法 。 其 中 有
一

种就是使用 角类角度头的投资令 Ｃ ｏｇ ｉ ｔ ｉ ｃ 在本车间加工Ｃ ｏ ｇ
ｉ ｔ ｉ ｃ 的另

一

名 所有人是 Ｖｅ ｔ ｅ ｔ ｏ

度头 ， 可进行水平铣削和钻孔而无需重的粗加工零件变得更有效且高产 ， 其 中的兄弟 Ｊ ｏｎ ａ ｔ ｈ ａ ｎ
， 他负责车间的质量部

新定位工件进行二次操作 。很多 用 于美 国海军 。 然而 ， 他指 出 使用门 ， 这 间 车 间 已是兄 弟 间 的 第 三 次 合

位于科罗拉多州科泉市的 Ｃｏｇ
ｉ ｔ ｉ ｃ 公此类机床配件基于 Ｃ ｏ

ｇ
ｉ ｔ ｉ ｃ 的三方面经作 。 第

一

个是生 产 的机床 车 间 ， 第 二

司在数年 前认识到这些辅助机加工车 间验 ， 并将其整合到过程 中 ， 车 间认为应个是专注于先进陶瓷 的 材料工程公 司 。

配件的优势 。 目 前其在 ＶＭ Ｃ 上使用
一

将其牢记在心 。 当 工 程 公 司 的事务放缓 ， 兄 弟 们 便决

个直角 头 ， 有时与四轴转轴盘共 同完成首先 ， 你很可能需要
一

个新 的后处定 回 到 加工业 ，
此次他们 专 门 针对 门

同
一

个零件上的多个操作 ， 零件材料包理程序 。 其次 ， 要制 定
一

个编程策略 以槛较高的市场 。

括钛 、 铬镍铁合金和 Ｗａ ｓ
ｐ
ａ ｌ ｌ ｏ

ｙ 变形镍便角度头 自 动适应不 同 长度 的 刀具 。 再为 车 间 寻求 的第
一

次机 会 来 自 于

基耐热合金 。 车间 同 时意识到在其车削次 ， 你会发现在机探测是
一

种 能加速并海 军 的 核计 划 ， 目 前 占 其业务 的 ２ ／３
。

中心使用通用 角度头的类似优势 。简化角度头使用 的互补能力 。 Ｃ ｏｇ ｉ ｔ ｉ ｃ（意为
“

向前的思想和行动
”

） 进

行维修 ／ 替换零件 的加工 ， 如 用 上述棘

手的材料制 成 的 核反应堆及麵压力边
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转。 车 问 决 定 对 杏应 ； １ １ 使 用 合适 的 饴 度

ｐ＾

—
头 。 其选用 的模型为■直角 头 ， 固

■／ 定 ９ ０

。

，
３ ０ ００ ｒ ／ｍ ｉ ｎ 主 轴 ， 可 平 行 于

Ａ ％
Ｖ ． ＶＭ Ｃ 盘全方位旋转 ３ ６ ０

。

。 该直角 头具

Ｒｂ咖孤
１

消 丨
丨僧 公 ｎ （轴 ． 以 ｐ＂

，
 ｉ

ｌ Ｌ

＇

ｖ

型被称为
“

组合
”

版 ， 意味着其对于快

图 １Ｃｏ
ｇ

ｉ ｔ ｉ ｃ 公司使用如 图所示的直角头可使其 Ｔｏ
ｙ
ｏ ｄ ａ ＶＭＣ 进行水平铣削 、 钴孔 、 螺纹铣削和相关速变化的各种刀具的接合器 ， 如端铣刀 、

壳形铣刀 、 龙头等配有短锥形物 。 其还

４８ＭＭ 现代制造 ？

找代金圍加工 ２ ０ １ ６
－
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图 ２ 此零件为使用直角头加工的理想候选零件图 ３ Ｃｏｇ ｉ ｔｋ 在此车削中心使用角机头 ， 可将其图 ４ ２０ １ ５ 年 １ 月 ，
Ｃｏ

ｇ
ｉ ｔ ｉ ｃ 増 加 了 

一

个 来 自

定位 ， 与
一

个旋转平面形成各种角度 ＤＭＧ Ｍ０ Ｒ Ｉ 的 ＤＭＣ １ ２５ ＦＤ 通用机床 ， 具备 １？ 轴

铁头以及进行铣削及车削操作的能力

具备 刚性主轴双接触轴接 口
， 意味着角然而 ， 对于从 ＶＭ Ｃ 的 Ｘ 轴 角 度头上延由 于头部的 刚度和功率有限 ， 切 削通道

度头和主轴 的锥形物与表面在夹紧时充伸的不 同刀具是不可能做到这点的 ， 这应采 用 更小的切屑 负荷和切削深度 。 事

分地接触 。就是为什么 需要宏 Ｂ 码 的原 因 。
Ｗｅ ｌ ｌ ｓ实上 ，

Ｖｅ ｔ ｅ ｔｏ 建议潜在角度头买 家首先

为 了进行车 间计划 的工作 ， 还需清解释 ， 要在直角 头上使用 新 刀具时 ，

一

向 配件制造商说明 他们计划如何使用 角

除
一些障碍 。 为 了进行与 四轴盘结合的行宏代码重置 ＡＴ 轴的偏移到标称值 （ 即度头 ， 以确 保

一

个角 度头确实适合给定

轮廓线工作而进行螺纹铣削 并适应插值主轴 中心线的位置 ） 。 第二行代码之后便零件 的 几何结构和材料 ， 若是 ， 再确定

运动 ， 车 间必须得到
一

个新的后处理程从寄存器提取该新刀 具的 长度值以建立角度头的合适类型 。

序 。 Ｖｅ ｔ ｅ ｔ ｏ 说这事花 了 几个 月 的 时 间 ， 临时 Ｘ 轴移位 。

与后处理程序开发人员反复处理才得以Ｃｏｇ
ｉ ｔ ｉ ｃ 还使用

一

个 ＤＭ Ｇ Ｍ ０ Ｒ 丨 的探测的好处

完成 。 下
一个问题涉及到编程 ， 更具体万能 角度头在 Ｎ Ｌ Ｘ 车削 中心 。 此角 度Ｃ ｏ ｇ

ｉ ｔ ｉ ｃ 使用 宏 Ｂ 参数编程进行机

地说 ， 需要 明确 刀具尖端在角头所在位头可 以在各种 角度对刀具定位 ， 但仅在上探测 ， 机上探测 不能代替最终 ＣＭＭ

置上安装 的确切位置 。
一

个平面旋转 。 对每个刀具进行临时球测量 ， 而是 用 来 确 定 加 工 过程 的 稳 定

Ｖｅ ｔ ｅ ｔ ｏ 认 为 ， 若车 间 在 角 度 头上形移位 ， 与在 ＶＭ Ｃ 上对直角 所做的类性 。 对于
一些 工 作 ， 车 间将在

一

次运

仅使 用
一

个给 定 长度的 刀 具 ， 可 能就似 。 车削 中心对主轴和副轴均具备 刀具行的初始工 件 中探测 优 良 的 加工特性 ，

不存 在这 个 问 题 。 这可 能 仅 仅 需要测测量探针 ， 故此类 刀具可在设置期 间 自然后测量 Ｍ ｉ ｔ ｕ ｔ ｏ ｙ
ｏＣ Ｍ Ｍ 中 相 同 的特

量刀 具在 义 轴 的 长 度 ， 将这 些信息 添动触 发以确保偏移量 。 与任何其他用 于性 ， 关 联这 些值 后 可 以进行调 整 以确

加 到 零 件 程序 （ 尽 管 角 度 头可 以旋转车削 中心的附件
一

样 ， 重要的是要确保保 加 工过程 已 拨 入 。 这 样 ， 在本 批 中

３ ６ ０

°

， 商店通常使用 Ｘ 轴刀具 ） 。 然而 ， 万能 角 度头与附近转动站的 刀具或附件运行任 何其 他零 件前 ， 不 用 立 即 测量

在 使 用 不 同 长度 的 刀 具 时 ， 必 须修 改间有足够的 间 隙 。每个从机床 中 出 来到 Ｃ Ｍ Ｍ 上的零件 ，

程序 的 新 刀 具 长度 并重 新读取 。 高级 即 可 确 定 准 确 性 。 这样车 间 完 成前
一

制造工程师 Ｊ ｏ ｅＷ ｅ ｌ ｌ ｓ 通过使用 ＶＭ Ｃ下＿个逻 去 个零件 后 即 有信心开 始 加 工运行 中 的

的 ＦＡＮ Ｕ Ｃ０ ｉ

－ Ｍ Ｃ 计算机数控的宏 Ｂ ２０ １ ５ 年 １ 月 ，
Ｃ ｏ

ｇ ｉ ｔ ｉ ｃ 增 加 了
一

台下
一

个零件 。

参数 编 程 功 能 ， 并 利 用 角 度头 和 刀 具ＤＭＧ Ｍ０Ｒ１ 的大型 ＤＭＣ １ ２ ５ ＦＤ 通用 机探测 同样也让 Ｃ ｏｇ ｉ ｔ ｉ ｃ 有信心运行一

接 合器表 面 间 的 冲洗接 触 ， 制 定
一

种床 ， 其具备 Ｓ 轴铣头和进行铣削 及车削些夜间工作 。 例如 ， 车 间 加工潜艇舱 门

解决方案 。操作的能力 。 尽管这 台机床可生产零件的锁环 ， 其程序分为两个 １ ０ｈ 周期 ， 白

为 了使程序能 自 动处理多个刀具长的速度 比具备直角 头的 ＶＭ Ｃ 更快 ， 但天第
一

个周期开始
一直持续运行到夜间 。

度 ，
Ｗｅ ｌ ｌ ｓ 创建 了数行宏 Ｂ 码 以生成 ＸＶＭＣ 仍然为大型机床不可用时加工零件

一

旦此周 期完成后 ， 探测通过宏 Ｂ 编程

轴上临时球形移位 ， 取决于所使用 刀具的可行选择 。 尽管效率很重要 ， 但生产测量生成关键特性来确 定其加工是否在

的长度 。 这 与为适应不 同 刀具在 ＶＭＣ量有时更关键 。 公差范 围之 内 。 若是 ， 则 启动第二个程

的 Ｚ 轴长度上所做的类似 ， 即计算机数即便如此 ， 重要是意识到 角 度头是 序且第二加工周 期在无人值守 的情况下

控拉伸各 刀具 的 长度并进行 自 动偏移 。 主轴 附件 ， 而非机床主轴 的直接 输 出 。 完成 。 ＣＺ３
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