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长宁区高精度车铣复合生产厂家

生成日期: 2025-10-21

    尽管车铣复合加工看起来与车削加工非常相似，就像采用旋转的铣刀进行车削加工那么简单，但是这
两种加工方式却有着本质的不同。车铣复合加工的切削速度由铣刀的转速决定，不同于车削加工的切削速度由
工件的转速定义，而且车铣复合加工中工件的转速*与进给相关。在加工各种槽及清根等情况时，加工非连续表
面可导致断续切削。在经典车削加工中，此操作可产生不利于加工的冲击载荷，导致加工表面质量差及刀具提
前磨损。在车铣复合加工中所采用的刀具为铣刀，铣削本身就是在负载周期性的变化中进行断续切削。当被加
工材料为长切屑材料时，在车削加工中切屑成形难以控制，而为车刀寻找合适的断屑槽也不是轻松能完成的任
务。在车铣复合加工中的铣刀产生的是短切屑，这显著提高了对切屑的控制。以加工带偏心轴颈的曲轴及主轴
为例，在车削加工中，曲轴颈、偏心凸轮等工件的偏心质量可导致不平衡力的产生，会对加工产生不利的影响，
而车铣复合加工因工件的低转速而避免了这样的负面影响。同样地，在重型工件的车削加工中，切削速度由工
件的转速决定，并受机床主轴驱动的限制。当主轴驱动不能带动重型工件旋转至所需转速时，切削速度则远小
于理论值范围，并拉低了车削加工的整体表现。长宁区高精度车铣复合生产厂家

    车铣复合加工中心是指车床，铣床一并加工的场所。中文名车铣复合加工中心外文
名Millingcomplexmachiningcenter学科机械工程领域工程技术分类数控机床定义车铣复合加工中心数控机
床目录1简介2含义3定义4优势5相关介绍车铣复合加工中心简介编辑为了提高复杂异型产品的加工效率和加工精
度，工艺人员一直在寻求更为高效精密的加工工艺方法。车铣复合加工设备的出现为提高航空航天零件的加工
精度和效率提供了一种有效解决方案。加工效率与精度是金属加工领域追求的永恒目标。随着数控技术、计算
机技术、机床技术以及加工工艺技术的不断发展，传统的加工理念已不能满足人们对加工速度、效率和精度的
要求。在这样的背景下，复合加工技术应运而生。一般来说，复合加工是指在一台加工设备上能够完成不同工
序或者不同工艺方法的加工技术的总称。复合加工技术主要表现为2种不同的类型，一种是以能量或运动方式为
基础的不同加工方法的复合；另一种是以工序集中原则为基础的、以机械加工工艺为主的复合，车铣复合加工
是近年来该领域发展**为迅速的加工方式之一。航空产品零件突出表现为多品种小批量、工艺过程复杂，并
且***采用整体薄壁结构和难加工材料。普陀区对外加工车铣复合哪家强

    一种车铣复合b轴动力刀塔的制作方法【技术领域】[0001]本实用新型涉及一种刀塔，更具体地说，
涉及一种车铣复合B轴动力刀塔。【背景技术】[0002]常规的车削中心一般是使用动力刀塔来完成多刀自动换
刀加工，但这种结构一般会具有以下不足:一是受动力刀座体积结构限制，铣削功率较小，不能强力切削；二是
受刀塔工位数限制，一般**多只能装12至20把刀，且刀位数越多干涉越大，难以设置刀库，加工灵活性大受限
制；三是必须使用**的刀座夹刀，其中的动力刀座价格昂贵，使用成本很高。给动力刀塔的普及带来困难。
【发明内容】[0003]1.实用新型要解决的技术问题[0004]本实用新型的目的在于克服现有技术中的动力刀塔加
工困难，成本高，加工灵活性较小，有噪音污染的不足，提供了一种车铣复合B轴动力刀塔，采用本实用新型
的技术方案，结构简单紧凑，容易加工，工作灵活，制造成本低廉，运行平稳可靠，寿命很长。[0005]2.技术
方案[0006]为达到上述目的，本实用新型提供的技术方案为:[0007]本实用新型的一种车铣复合B轴动力刀塔，
包括铣削电主轴、伺服分度台和车刀座，所述的车刀座固定连接于铣削电主轴的一侧，所述的铣削电主轴固定
连接于伺服分度台台面。

    这样一方面减少了由于装卡改变导致的生产辅助时间，同时也减少了工装卡具制造周期和等待时间，
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能够显著提高生产效率。（2）减少装夹次数，提高加工精度。装卡次数的减少避免了由于定位基准转化而导致
的误差积累。同时，车铣复合加工设备大都具有在线检测的功能，可以实现制造过程关键数据的在位检测和精
度控制，从而提高产品的加工精度。（3）减少占地面积，降低生产成本。虽然车铣复合加工设备的单台价格比
较高，但由于制造工艺链的缩短和产品所需设备的减少，以及工装夹具数量、车间占地面积和设备维护费用的
减少，能够有效降低总体固定资产的投资、生产运作和管理的成本。[2]车铣复合特点编辑1.车铣复合加工中心
使用高精度内藏式主轴；2.自由移动式操作面板提高作业效率；3.机型主要大批量生产各种小零件及复杂零件
高速加工,多样化加工；4.特别是细长复杂工序可一次性加工成型，可配置自动送料装置提高效率；5.材料明细：
切削、铜、铁、铝合金、不锈钢、铁弗龙等材质[1]。车铣复合区别编辑车铣复合机和加工中心的区别是：1、
车铣复合加工中心是带B轴联动、C轴联动的可以做车削加工和铣削加工的机床，可以说在车铣复合机床上面可
以完成一个零件的全部或者大部分加工。

    使得活动齿盘18与固定齿盘19间锁在一起，防止刀盘16工作时发生旋转，使得滑动齿盘20向活动齿
盘18端运动时，撤除***流道6中液压油的压力，向第三流道23中通入高压的液压油，这样将在第二环形液压
缸21的作用下使得滑动齿盘20向活动齿盘18端运动，这时，***环形活塞3将向缓冲缸4端运动，使得缓冲缸4与
第二环形液压缸21中的液压油通过***流道6与第二流道7流出，从第二流道7流出的液压油将通过缓冲孔向***流
道6流出，同时第二流道7中的液压油也将有一部分向增压孔10中流动，通过增压孔10中的液压油将推动钢珠12
将增压孔10的开口堵死，所以从第二流道7向***流道6流过的液压油将被堵住，这样液压油只能通过***流道6与
缓冲孔中流过，这时，由于***流道6较大，所以缓冲缸4与***环形液压缸2中的液压油将快速通出，***环形活
塞3的运动速度很快，当缓冲活塞5运动至缓冲缸4的开口处时，由于缓冲缸4与缓冲活塞5之间设置有缓冲斜面15，
所以缓冲缸4与缓冲活塞5之间的间隙逐渐减小，缓冲缸4中的液压油将一部分从缓冲缸4与缓冲活塞5之间的间隙
中流出**终从***流道6中流走，另一部分筋通过缓冲孔流走，随着缓冲缸4与缓冲活塞5之间的间隙逐渐减小，
缓冲缸4中的液压油的减少速度将逐渐减小。深圳粒料加工车铣复合生产厂家

长宁区高精度车铣复合生产厂家

    24、驱动电机；25、驱动齿轮；26、刀盘孔；b、加工工艺孔1；c、加工工艺孔2；d、加工工艺孔3；e、加
工工艺孔4；f、加工工艺孔5。壳体1，在壳体1中设置有***环形液压缸2，在***环形液压缸2的中部设置有刀
盘16孔，使用时，固定刀盘16的刀盘16轴穿过刀盘16孔固定，围绕刀盘16孔在***环形液压缸2中设置有***环形
活塞3，使用时，***环形活塞3与***环形液压缸2配合，在***环液压缸底部设置有缓冲缸4，在***环形活塞3上
设置有缓冲活塞5，使用时缓冲活塞5与缓冲缸4配合，刀盘16孔贯穿缓冲缸4与缓冲活塞5设置，缓冲缸4的横截
面积小于***环形液压缸2的横截面积，缓冲活塞5的厚度与缓冲缸4的深度一致，缓冲活塞5的运动行程大于缓冲
缸4的深度。在壳体1上设置有与***环形活塞3连通的***流道6，同时在壳体1上设置有与缓冲缸4连通的第二流
道7，使用时，液压油通过***流道6进入，然后液压油一部分进入第二流道7，**终通过第二流道7进入缓冲缸4
中，另一部分液压油继续通过***流道6进入***环形液压缸2中，在***流道6与第二流道7之间连通有堵头孔8，
堵头孔8中设置有螺纹，在堵头孔8中通过该螺纹固定有堵头9，在堵头9上设置有直径为40~80dmm的缓冲孔，
在***流道6与第二流道7之间连通有增压孔10。长宁区高精度车铣复合生产厂家


