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龙门铣床的铣铣技术

一、走刀方向、补偿方法：当铣刀切入板材时，有一个被切削面总是迎着铣刀的切削刃，而另一面总是
逆着铣刀的切削刃。前者，被加工面光洁，尺寸精度高。主轴总是顺时针方向转动。所以不论是主轴固
定工作台运动或是工作台固定主轴运动的龙门刨铣，在铣印制板的外部轮廓时，要采用逆时针方向走刀
。这就是通常所说的逆铣。而在线路板内部铣框或槽时采用顺铣方式。铣板补偿是在铣板时机床自动安
照设定值让铣刀自动以铣切线路的中心偏移所设定的铣刀直径的一半，即半径距离，使铣切的外形与程
序设定保持一致。同时如机床有补偿的功能必需注意补偿的方向和使用程序的命令，如使用补偿命令错
误会使线路板的外形多或少了相当于铣刀直径的长度和宽度的尺寸。

二、定位方法和下刀点：定位方法可分为两种；一是内定位，二是外定位。定位对于工艺制定人员也十
分重要，一般在线路板前期制作时就应确定定位的方案。外定位是另一种定位方法，是采用在板子外部
加定位孔作为铣板的定位孔。其优点是便于管理，如果先期制作规范好的话，铣板模板一般在十五种左
右。由于使用外定位所以不能一次将板铣切下来，否则线路板十分容易损坏，特别是拼板，因铣刀和吸
尘装置会将板子带出造成线路板损坏和铣刀折断。而采用分段铣切留结合点的方法，先铣板当铣板完了
以后程序暂停然后将板用胶带固定，执行程序的第二段，龙门铣数控改造，使用3mm至4mm的钻头将结
合点钻掉。其优点是模板少费用小易于管理，龙门铣数控改造专业厂家，可铣切所有板内无安装孔和定
位孔的线路板，小工艺人员管理方便，特别是CAM等先期制作人员的制作可简单化，龙门铣数控改造多
少钱，同时可优化基材的利用率。缺点是由于使用钻头，线路板外形留有至少2－3个凸起点不美观，可



能不符合客户要求，铣切时间长，工人劳动强度稍大。

数控机床的安全操作规程

数控机床操作规程：

1、严格按照机床和系统的使用说明书正确、合理的操作机床，熟悉系统参数，不能随意更改。

2、数控机床的开机、关机顺序，一定要按照说明书的规定操作。

3、主轴启动前一定关好防护门，程序正常运行过程中严禁开启防护门。

4、在每次通电后，必须完成各轴返回参考点操作，然后再进入其他模式运行，以保各轴坐标的正确性。

5、机床运行中不允许打开电器柜的门。

6、加工程序必须经过严格检验后，方可进行操作运行。

7、手动对刀时，应注意选择合适的进给速度；换刀时，刀架距工件要有足够的转位距离，不发生碰撞。

8、加工中如有异常，可按下“急停”按钮，以确保人身和设备的安全。

9、机床发生事故，操作者不得离开现场，并向维修人员如实说明事故发生前后的情况，以利于查找事故
原因。

10、数控机床的使用一定要有专人负责，严禁其他人员随意动用设备。

11、要做好交接班纪录，消除隐患。

12、要经常润滑机床导轨、防止导轨生锈，龙门铣数控改造厂家，并做好机床的清洁保养工作。

龙门铣床的使用注意事项

除了对安装环境有很高的要求之外，我们在使用过程中，还应该注意：

1、在数控龙门镗铣床的周围需要留有一定范围的工作空间，不允许堆放任何物品以免造成障碍。

2、在工作之前操作人员必须穿戴好劳保防护服，在操作数控龙门镗铣床的时候是不能够带手套的。

3、在检查调整好加工的参数，原点和运动轨迹之后就可以加工零件了。

4、仔细检查数控龙门镗铣床的工件夹紧是不是安装的紧固，各个运动轴承是不是全都返回到了机床的零
点。

5、使用的刀具如果出现破损要及时进行更换，任何工具工件都是不允许被遗留在机床里的。

6、操作人员必须要按照规定步骤来操作数控龙门镗铣床，在工作过程中是不允许擅自离开自己的岗位，
当数控龙门镗铣床发生异常或故障的时候要立即停止机器进行排查。



7、作业完成之后，记得按照顺序依次关掉数控龙门镗铣床上的所有电源，仔细填写好交接班的记录，后
清理整洁场地。

龙门铣数控改造-聚和龙门铣数控改造-龙门铣数控改造专业厂家由潍坊聚和机械有限公司提供。“重型
龙门刨铣磨床，龙门数控镗铣床，落地镗铣床，数控改造”就选潍坊聚和机械有限公司，公司位于：山
东省潍坊市高密市醴泉大街德盛路西，多年来，聚和机械坚持为客户提供好的服务，联系人：陈忠峰。
欢迎广大新老客户来电，来函，亲临指导，洽谈业务。聚和机械期待成为您的长期合作伙伴！同时本公
司还是从事数控改造，设备改造，设备维修的服务商，欢迎来电咨询。
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