
fanuc机床加工中心650三轴斗笠刀库大行程台湾丝杆线轨冈田刀库

产品名称 fanuc机床加工中心650三轴斗笠刀库大行程台湾
丝杆线轨冈田刀库

公司名称 山东佳群数控机床有限公司

价格 134000.00/台

规格参数 品牌:佳群
型号:VMC650

公司地址 山东省枣庄市滕州市北辛办事处前进街北一巷10
号

联系电话 0632-5656925 18006323612

产品详情

项目 单位 VMC650加工中心

行程 X轴行程 mm 650

Y轴行程 mm 400

Z轴行程 mm 500

工作台 工作台尺寸 mm 900x400

工作台Z大承重 kg 400

T型槽(槽数×宽度×间距) mm 3-18-130

主轴 主轴锥孔 BT50 BT40

主轴功率 kW 5.5/7.5

主轴ZG转速 rpm 8000

进给 快速移动(X/Y) mm/min 48/48/48



切削进给 mm/min 1-8000

刀具重量 kg 8

主轴距离 主轴鼻端至工作台面距离 mm 120/620

主轴中心至立柱导轨面距离 mm 481

精度 定位精度 mm ±0.0075

重复定位精度 mm ±0.005

机床重量 kg 4000

外形尺寸 mm 2300x1950x2450

1、650数控加工中心开机准备机床在每次开机或机床按急停复位后，首先回机床参考零位

(即回零)，使机床对其以后的操作有一个基准位置。

2、650数控加工中心装夹工件工件装夹前要先清洁好各表面，不能粘有油污、铁屑和灰尘

，并用锉刀(或油石)去掉工件表面的毛刺。装夹用的等高铁一定要经磨床磨平各表面，使

其光滑、平整。码铁、螺母一定要坚固，能可靠地夹紧工件，对一些难装夹的小工件可直

接夹紧在虎上;机床工作台应清洁干净，无铁屑、灰尘、油污;垫铁一般放在工件的四角，

对跨度过大的工件须要在中间加放等高垫铁。根据图纸的尺寸，使用拉尺检查工件的长宽

高是否合格。

装夹工件时，根据编程作业指导书的装夹摆放方式，要考虑避开加工的部位和在加工中刀

头可能碰到夹具的情况。工件摆放在垫铁上以后，就要根据图纸要求对工件基准面进行拉

表，对于已经六面都磨好的工件要校检其垂直度是否合格。工件拉表完毕后一定要拧紧螺

母，以防止装夹不牢固而使工件在加工中移位的现象;再拉表一次，确定夹紧好后误差不

超差。

3、工件碰数对装夹好的工件可利用碰数头进行碰数定加工参考零位，碰数头可用光电式



和机械式两种。方法有分中碰数和单边碰数两种，分中碰数步骤如下：光电式静止，机械

式转450~600rpm。分中碰数手动移动工作台X轴，使碰数头碰工件一侧面，当碰数头刚碰

到工件使红灯亮时，就设定这点的相对坐标值为零;再手动移动工作台X轴使碰数头碰工件

的另一侧面，当碰数头刚碰上工件时记下这时的相对坐标。根据其相对值减去碰数头的直

径(即工件的长度)，检查工件的长度是否合符图纸要求。把这个相对坐标数除以2，所得

数值就是工件X轴的中间数值，再移动工作台到X轴上的中间数值，把这点的X轴的相对坐

标值设定为零，这点就是工件X轴上的零位。认真把工件X轴上零位的机械坐标值记录在G

54~G59的其中一个里，让机床确定工件X轴上的零位。再一次认真检查数据的正确性。工

件Y轴零位设定的步骤同X轴的操作相同。

4 、工件CAM软件编程 编程人员选择待加工的工件，通过CAM软件WorkNC对其编程，

产生刀具路径，通过WorkNC仿真模拟模块对刀路进行干涉检查，干涉检查后进行后处理

产生安全稳定的NC代码，传输到车间上机。

5、根据编程作业指导书准备好所有刀具根据编程作业指导书的刀具数据，换上要进行加

工的刀具，让刀具去碰摆在基准面上的高度测量器，当测量器红灯亮时把这点的相对坐标

值设定为零。移动刀具到安全的地方，手动向下移动刀具50mm，把这点的相对坐标值再

设定为零，这点就是Z轴的零位。

把这点的机械坐标Z值记录在G54~G59其中一个里。这就完成了工件X、Y、Z轴的零位设

定。再一次认真检查数据的正确性。单边碰数的也是按上面的方法碰工件X、Y轴的一边

，把这点的X、Y轴的相对坐标值偏移碰数头的半径就是X、Y轴的零位，后把一点X、Y轴

的机械坐标记G54~G59的其中一个里。再一次认真检查数据的正确性。检查零点的正确性

，把X、Y轴移动到工件的边悬，根据工件的尺寸，目测其零点的正确性。根据编程作业

指导书的文件路径把程序文件拷贝到电脑上。



6、加工参数的设定

在加工中主轴转速的设定： N=1000×V/(3.14×D)N：主轴转速(rpm/min)V：切削速度(m/

min)D：刀具直径(mm)加工的进给速度设定： F=N×M×FnF：进给速度(mm/min)M：刀

具刃数Fn：刀具的切削量(mm/转)每刃切削量设定：

Fn=Z×FzZ：刀具的刃数Fz：刀具每刃的切削量(mm/转)

7、开机加工执行每一个程序的开始时必须认真检查其所用的刀具是否编程指导书上所指

定的刀具。开始加工时要把进给速度调到，单节执行，快速定位、落刀、进刀时须集中精

神，手应放在停止键上有问题立即停止，注意观察刀具运动方向以确保安全进刀，然后慢

慢加大进给速度到合适，同时要对刀具和工件加冷却液或冷风。开粗加工时不得离控制面

板太远，有异常现象及时停机检查。开粗后再拉表一次，确定工件没有松动。如有则必须

重新校正和碰数。在加工过程中不断优化加工参佳加工效果。因本工序是关键工序，因此

工件加工完毕后，应测量其主要尺寸数值与图纸要求是否一致，如有问题立即通知当班组

长或编程员检查、解决，经自检合格后方可拆下，并必须送检验员专检。加工类型：孔加

工：在加工中心上钻孔前一定要先用中心钻定位，再用比图纸尺寸小0.5~2mm的钻头钻孔

，后用合适的钻头精加工。铰孔加工：对工件进行铰孔加工也是要先用中心钻定位，再用

比图纸尺寸小0.5~0.3mm的钻头钻孔，后再用铰刀铰孔，铰孔加工时注意控制主轴转速在7

0~180rpm/min内。镗孔加工：对工件进行镗孔加工要先用中心钻定位，再用比图纸尺寸小

1~2mm的钻头钻孔，然后用粗镗刀(或铣刀)加工到只剩下单边0.3mm左右加工余量，后用

预先调好尺寸的精镗刀进行精镗，后一次精镗余量不能少于0.1mm。直接数控(DNC)操作

：在DNC数控加工前要先装夹好工件，定好零位，设定好参数。在计算机中打开要传数

的加工程序进行检查，然后让计算机进入DNC状态，并输入正确加工程序的文件名。在

加工机床上按TAPE键和程序启动键，这时机床控制器出现闪烁的LSK字样。在计算机上按

回车键盘就可进行DNC传数加工。



8、工人自检内容、范围加工者在加工前必须看清楚工艺卡内容，清楚知道工件要加工的

部位、形状、图纸各尺寸并知道其下工序加工内容。

工件装夹前应先测量坯料尺寸是否符合图纸要求，工件装夹时必须认真检查其摆放是否与

编程作业指导书一致。在粗加工完成后应及时进行自检，以便对有误差的数据及时进行调

整。自检内容主要为加工部位的位置尺寸。如：工件是否有松动;工件是否正确分中;加工

部位到基准边(基准点)的尺寸是否符合图纸要求;加工部位相互间的位置尺寸。在检查完位

置尺寸后要对粗加工的形状尺进行测量(圆弧除外)。经过粗加工自检后才进行精加工。精

加工后工人应对加工部位的形状尺寸进自检：对垂直面的加工部位检测其基本长宽尺寸;

对斜面的加工部位测量图纸上标出的基点尺寸。工人完成工件自检，确认与图纸及工艺要

求相符合后方能拆下工件送检验员进行专检。
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