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cnc加工中心操作要点介绍

cnc加工中心操作要点介绍由于加工中心科技含量高，在操作上比普通机床要复杂很多，
必须严格按照操作规程操作、才能保证机床正常运行。此外、加工中心的运行速度相对较
高，需要在执行操作指令之前，预先判断操作指令的正确性和运行结果、做到心中有数。
然后再操作。以尽避免事故的发生。一、cnc加工中心工作之前的开机1、接通机床总电源
及CRT显示器电源、启动机床液压系统。2、在CRT上检查机床有无各种报普信息及时排
除苦报、检查机床外围设备是否正常。3、检查机床换刀机械手及刀库位置是否正确。4、
检查机床各坐标是否处于安全位置，其中包括各坐标必须远离机床零点，以防止坐标回参
考点时出现过冲现象并保证回参考点时刀具与加工工件不发生干涉。5、各项坐标回参考
点，一般情况下Z向坐标优先回零。使机床主轴上刀其远离加工工件同时观察各坐标运行
是否正常。6、检查主轴、机械手、刀库上的加工刀其有无异常情况。若刀库中刀具位置
错、刀具出现破损等、应在开始加工前及时更换。7、启动机床开始加工工件。二、cnc加
工中心关机1、停止运行加工程序，记录加工中心所执行的加工程序的当前P段。2、将主
轴上的刀具移开加工工件，如果有必要，将机械手上抓的刀具还回刀库。3、将机床各坐
标移开机床零点并开到安全位置，以备下次开机时回参考点。4、将手动进给修调和快速
进给修调开关拨到零位，防止因误操作而使机床运动。5、切断机床液压、压缩空气等。6
、切断机床CRT显示器电源。7、切断机床总电源、做好交接班记录。

CNC加工能够大大减少工装的数量



CNC加工能够大大减少工装的数量，加工复杂样子的零件不用复杂的工装。假如要更改
零件的样子和规格，只需改动零件加工程序，这适用新品的开发设计和改动。CNC加工
品质平稳，加工精度高，反复高精度，考虑四轴飞行器的加工规定。在多种类、小大批量
生产标准下，CNC加工具备较高的生产率，可降低生产现场管理、机床调节和加工工艺
检测的時间，并因应用钻削量而降低钻削時间。

非标金属零件加工珩磨的原理和特点非标金属零件加工中珩磨或称搪磨，其加工方法是：
机床主轴带动珩磨工具(珩磨头)一面旋转，一面作直线上下往复运动，珩磨头上的油石(
磨条)在一定的向外胀出压力作用下，在工件表面上去除磨屑，磨出螺旋形交叉网纹磨痕
，它主要用于精密孔的加工，如发动机缸孔、压缩机缸孔、连杆、泵体及控制块等。下面
一起来了解下珩磨原理及特点。1、珩磨能够精加工的原理。把珩磨油石和工件看成两个
互研的表面，为达到高的加工质量，高速CNC加工厂家，应使它们在相对的往复运动中
，油石上每一颗磨粒在孔壁上的运动轨迹都不重复。加工时，油石和工件在面接触状态下
，以较低的切削速度和压力，高速CNC加工，可靠地磨除工件较小的加工余量(一般为0.0
1～0.08mm，需根据不同加工材料、加工批量及加工要求而定)。珩磨能显著地提高工件的
尺寸精度(小孔达1～2μm，中等孔达10μm，二者甚至更小)和形状精度(小孔圆度达0.5μ
m，圆柱度达1μm，中等孔圆度达3μm以上甚至更小;孔长300～500mm时，圆柱度达5μ
m以下，高速CNC加工电话，加工误差分散范围小，仅为1～3μm，加工表面质量高，其
表面粗糙度值Ra仅约为0.4～0.04μm，阳江高速CNC，甚至更小)，一般因油石对工件平
均压力P小(约0.4～0.8MPa)，故发热量小，加工表面变质层也少，因为珩磨头与工件是面
接触，同时参加切削的磨粒多，故也是一种的加工方法。2、珩磨加工的特点。除加工精
度、形状精度的圆度、圆柱度及表面质量高外，由于工件表面具有交叉的纹路，有利于油
膜的形成和保持。因此，被加工工件的使用寿命往往比其他加工方法加工出的工件使用寿
命高一倍以上，特别适用于相对运动要求高的精密偶件加工。珩磨加工范围可更广，除通
孔外，间断孔、盲孔、多台阶孔、余摆线孔、平面、球面及齿面均可加工，能适应加工许
多金属材料品种。

高速CNC加工电话-土田精密模具诚信推荐-阳江高速CNC由东莞市土田精密模具有限公司提供。高速CN
C加工电话-土田精密模具诚信推荐-阳江高速CNC是东莞市土田精密模具有限公司升级推出的，以上图
片和信息仅供参考，如了解详情,请您拨打本页面或图片上的联系电话，业务联系人：彭先生。
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