　　关于加工六方螺母的总结

　　加工六方螺母的装夹方式，首先装好三爪卡盘，定位好。装夹工件时应使

　　三爪卡盘的直径小于工件加工外圆部分的直径，这样会使工件更好的装夹。装夹部分是紧靠工件加工位置下的一个外圆，这样可以快速装夹工件。装夹工件一定得夹紧，因为是批量生产，故加工进给、主轴转速快，在加工工件使产生的震动大，装夹不紧会使工件因震动而产生加工误差，严重的话会使工件脱离装夹，可能会撞击刀具，从而使刀具损坏。

　　装夹完成后，首先对刀，将对好刀之后的坐标值输入机床中，然后将电脑编好的程序导入到机床中，调出程序，循环启动。加工第一个工件，可以将主轴转速，进给速度降低，观察加工情况，情况正常，可以恢复设定的主轴转速、进给。同时将加工运行改为单段运行，这样可以更好的处理突发情况，正常的话改为自动运行。在加工时，尽可能的使切削液淋到刀具上，特别是与工件接触的地方，这样可以更好的将工件温度降低，延长刀具使用寿命。加工完成后，卸下工件。卸下工件时，只需卸到可以将工件能取出来即可，以便下一次的快速装夹。取出工件，查看工件，会发现工件表面摸上去很光滑，看上去有明显纹路。装夹另外一个工件时，只需夹紧即可，无需再对刀，继续用加工第一个加工工件所需的坐标，循环启动。

　　加工工件因为是高进给，高转速。所以背吃刀量与侧吃刀量要尽量的小，而此次加工中，侧吃刀量可以不用考虑，而背吃刀量设为0.5mm。加工到第十个工件左右时会发现刀具出现明显的磨损，在加工到第六十个工件左右时，刀具磨损严重，加工完最后一刀时，会有残余铁屑留在工件上，故要更换刀具，为了更换的方便，刀具采用机夹式立铣刀。

　　本次加工的一次参数： 主轴转速:4000rpm 进给速度：2000 背吃刀量：0.5mm

　　刀具：φ16机夹式立铣刀，也称可转位立铣刀 装夹工具：小型三爪卡盘 加工时间：2分57秒

