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1　前言
铣床是一种用途极广泛的金属切削机床,按其应用范围可分为通用铣床及专门化铣床两大类。

PAL-M IL 样块铣床是德国Pfaff AQS 公司研制的用来专门铣平面的一种专用铣床( PAL-M IL 铣

床手册, Pfaf fAQS公司自动质量控制系统, 2002)。

PAL-M IL 样块铣床可使炉前化验室磨制光谱用样品的工作效率大大提高,是目前各大中型

钢铁企业炉前化验室必不可少的仪器设备。下面以PAL-MIL 铣床为例,结合铣床的特性及使用要

求对在实际操作中应注意的事项进行归纳和总结。

2　铣刀的选择
PAL-M IL 样块铣床使用端铣刀铣平面。

2. 1　选择端铣刀的原因

端铣时同时工作的齿数多, 工作较平稳,铣削力波动小;从刀齿的工作条件来看,端铣时刀齿有

主、副刃同时工作。主刃切去大部分余量, 副刃起修光已加工表面的作用,刀刃负荷分配合理,铣刀

耐用度较高, 而且加工表面光洁度也较好; 一般端铣刀的夹装刚性好,切削振动小;端铣刀便于镶装

硬质合金刀片进行高速铣削,生产效率高, 加工质量好
[ 1]
。因此在铣平面时, 都尽可能采用端铣。

2. 2　端铣刀铣平面的方式

根据端铣刀和工件之间的相对位置,端铣有三种方式:对称铣削,不对称逆铣及不对称顺铣。不

对称铣削时铣刀和工件的接触角要比对称铣削时大,因此同时工作齿数多, 有利于提高铣削平稳

性。不对称逆铣时,刀齿切入工件瞬间的切削厚度最小,因此既不会造成刃口啃刮现象,又可减小刀

齿切入时的冲击负荷。不对称顺铣时,顺铣部分大于逆铣部分,因此工作时工作台会发生窜动,尤其

是在铣刀切离工件时, 逆铣部分先切离,更易造成打刀现象。而不对称逆铣则无此弊病。采用不对

称逆铣,可提高刀齿抗冲击能力。由上面分析可知, 端铣时应尽可能采用不对称逆铣。



3　铣刀的夹装

PAL-M IL 样块铣床有两个端铣刀,工作时旋转方向相反, 且PAL-MIL 铣床采用不对称逆铣,

铣刀的旋转方向和工件样品的给进方向相反,因此在夹装铣刀时应注意两个铣刀的位置不可互换。

否则, 使用时会发生“工作台逆行”, 轻则铣刀片断裂崩碎,重则刀体损坏,甚至发生安全生产事故。

另外,在主轴上安装端铣刀时一定要定位安装, 确保装夹刚性和主轴变速机构对铣刀的转速控制。

如果铣刀不按精准定位止口夹装,会损坏铣床主轴。

4　装夹样品工件
PAL-M IL 铣床采用直接在铣床工作台上装夹样品工件, 工件用螺栓夹板来夹紧。PAL-MIL

铣床有四个螺栓夹板, 可铣制横截面形状不同的工件样品,其中以圆形最为适宜。但铣制横截面形

状不规则的工件时,容易出现工作台窜动现象。因此,铣制此类样品时要慎重。PAL-M IL 铣床对装

夹的工件的厚度也有一定的要求, 样品厚度不得小于 3. 500mm ,否则, 螺栓夹板无法夹紧工件, 铣

制时易发生样品随意移动, 危及操作人员的人身安全。

5　其他
铣床的润滑对其使用寿命影响极大。如果对润滑工作不够重视,将会造成不必要的设备事故。

应按说明书规定, 做到定期加油。在工作过程中要经常注意铣床各部分的动作是否正常灵活。要经

常清除切屑和脏物,保持机床整洁,以减少机件的磨损。如发现样品工件振动,切削负荷增大,台面

跳动及机床产生异常声音等不正常情况时,应及时停车检查, 加以排除。
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