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产品详情

数控车床对刀仪怎样对刀？你清楚吗？在产品的生产过程中，产品工件装卸搬运、数控刀片调节等协助
時间，占生产加工周期时间中很大的占比，在其中数控刀片的调节既费时费劲，又不容易精确，后还必
须试切。统计数据表明，一个产品工件的生产加工，纯机动性時间大概只占总時间的55%，夹装和对刀
等协助時间占45%。因而，对刀仪便表明出很大的优势。下面，就跟着我们看来一下数控车床对刀仪怎
样对刀？ 一、数控车床对刀仪之刀结构域 刀结构域是数控刀片上的一个标准，刀结构域相对速度的
运动轨迹即生产加工线路，也称程序编写运动轨迹。二、数控车床对刀仪之对刀和对数控刀点对刀就是
指操作工在运行数控机床程序流程以前，根据一定的精确测量方式，使刀结构域与对数控刀点重叠。可
以用对刀仪对刀，其实际操作非常简单，精确测量的数据也较为精确。还能够在数控车床上精准定位好
工装夹具和安裝好零件以后，需求量块、千分尺、千分尺等，运用数控车床上的座标对刀。针对作业者
而言，明确对刀点将是十分关键的，会同时危害零件的加工精度和系统控制的精确性。在批生产过程中
，更要充分考虑对数控刀点的反复精密度，作业者必须加重对自动化设备的掌握，把握大量的对刀方法
。（1）对数控刀点的挑选标准  在数控车床上非常容易找正，在生产加工中有利于查验，程序编写时
有利于测算，并且对刀偏差小。对数控刀点可以挑选零件上的某一点（如零件的精准定位孔核心），还
可以挑选零件外的某一点（如卡具或数控车床上的某一点），但务必与零件的精准定位标准有一定的座
标关联。 提升对刀的准确度和精密度，就算零件规定精密度不高或是程序流程规定不严苛，选定对刀
位置的加工精度也应高过别的部位的加工精度。挑选接触面积大、非常容易检测、生产过程平稳的位置
做为对数控刀点。 对数控刀点尽量与设计方案标准或加工工艺标准统一，防止因为尺寸换算造成对刀
精密度乃至加工精度减少，提升数控机床程序流程或零件数控车床加工的难度系数。 为了更好地提升
零件的加工精度，对数控刀点应尽可能设在零件的设计方案标准或加工工艺标准上。比如以孔精准定位
的零件，以孔的核心做为对数控刀点比较适合。对数控刀点的精密度既在于数控机械的精密度，也在于
零件加工的规定，人力查验对刀精密度以提升零件数控车床加工的品质。特别是在在批生产制造时要充
分考虑对数控刀点的反复精密度，该精密度可以用对数控刀点相对性数控车床起点的平面坐标来开展校
核。（2）对数控刀点的挑选方式 针对加工中心或车铣数控加工中心类数控机械，因为核心部位（X0，
Y0，A0）已经有数控机械明确，明确径向部位就可以明确全部生产加工平面坐标。因而，只必须明确径
向（Z0或相对位置）的某一内孔做为对数控刀点就可以。 针对三坐标数控机床或三坐标数控加工中心
，相对性加工中心或车铣数控加工中心繁杂许多，依据数控机床软件的规定，不但必须明确平面坐标的
起点部位（X0，Y0，Z0），并且要同生产加工平面坐标G54、G55、G56、G57等的明确相关，有时候也



在于作业者的习惯性。对数控刀点可以建在被加工零件上，还可以建在工装夹具上，可是务必与零件的
精准定位标准有一定的座标关联，Z方位可以简便的根据明确一个非常容易判断的平面图明确，而X、Y
方位明确必须依据实际零件挑选与精准定位标准相关的平面图、圆。针对四轴或五轴数控机械，提升了
第4、第5个转动轴，同三坐标数控机械挑选对数控刀点相近，因为机器设备更为繁杂，与此同时数控机
床智能化系统，给予了大量的对刀方式，必须依据实际数控机械和实际加工零件明确。对数控刀点相对
性机床坐标系的座标关联可以简洁地设置为相互之间关系，如对数控刀点的座标为（X0，Y0，Z0），同
生产加工平面坐标的关联可以界定为（X0 Xr，Y0 Yr，Z0 Zr），生产加工平面坐标G54、G55、G56、G57
等，只需根据操作面板或别的方法键入就可以。这类方式非常灵活，技术性很强，为后面数控车床加工
产生非常大便捷。一旦由于程序编写主要参数键入不正确，数控车床产生撞击，对数控车床精密度的直
接影响是致命性的。因此针对高精密加工中心而言，撞击安全事故要避免。（3）撞击造成的具体的缘故
： a.对数控刀片的直徑和长短键入不正确； b.对产品工件的规格和别的相应的多少规格键入不正确及
其产品的原始地图定位不正确； c.数控车床的零件平面坐标设定不正确，或是车床零点在生产过程中
被重设，而发生转变，数控车床撞击大多数出现在数控车床高速运动全过程中，此刻产生的撞击的伤害
也大，应防止。 因此工作人员要需注意数控车床在执行命令的起始环节和数控车床在拆换数控刀片的
情况下，这时一旦程序编辑不正确，数控刀片的直徑和长短键入不正确，那麼就容易产生撞击。 在程
序流程完毕环节，数控机床轴的进刀姿势次序不正确，那麼也很有可能产生撞击。为了防止以上撞击，
作业者在进行数控车床时，要充分运用五官的作用，观查设备有没有出现异常姿势，有没有火苗，有没
有噪音和不正常的响声，有没有振动，有没有糊味。出现异常状况应该马上终止程序流程，待数控车床
解决问题后，数控车床才可以再次工作中。 三、数控车床对刀仪之零点漂移状况 零点漂移状况是受
数控机械周边环境危害要素造成的，在相同的钻削情况下，对同一台机器设备而言、应用同样一个工装
夹具、数控机床程序流程、数控刀片，生产加工同样的零件，产生的一种生产加工规格不一致或精密度
减少的状况。零点漂移状况具体表现在数控车床加工全过程的一种精密度减少状况或是可以解释为数控
车床加工时的精密度不一致状况。零点漂移状况在数控车床加工全过程中是难以避免的，针对数控机械
是长期存在的，一般受数控机械周边因素的危害比较大，比较严重的时候会危害数控机械的常规工作中
。危害零点漂移的缘故许多，关键有温度、冷冻液、数控刀片损坏、机床主轴转速比和走刀速率发展大
等。 四、数控车床对刀仪之数控刀片赔偿通过一定時间的数控车床加工后，数控刀片的损坏是难以避
免的，其具体表现在数控刀片长短和数控刀片的半径的改变上，因而，数控刀片损坏赔偿也关键就是指
数控刀片长短赔偿和刀具半径补偿。五、数控车床对刀仪之刀具半径补偿在零件轮廊工中，因为数控刀
片总会有一定的的半径如车刀的半径，数控刀片核心的轨迹并不意味着所需加工零件的具体运动轨迹，
反而是必须偏置一个数控刀片的半径值，这类偏位习惯性上变成刀具半径补偿。因而，开展零件轮廊数
控车床加工时需要考虑到数控刀片的的半径值。必须强调的是，UG/CAM数控机床程序流程是以理想化
的生产加工情况和精确的数控刀片的半径开展程序编写的，数控刀片轨迹为刀心轨迹，沒有考虑到数控
机械的情况和数控刀片的损坏水平对零件数控车床加工的危害。因而，不管针对轮廊程序编写，或是刀
心程序编写，UG/CAM数控机床软件的建立务必考虑到数控刀片的半径损坏产生的危害，合理使用刀具
半径补偿。六、数控车床对刀仪之数控刀片长短赔偿在数控车床上，当铣刀出现磨损或拆换数控刀片时
，使数控刀片尖刀部位没有初始生产加工的程序编写部位时，务必根据增加或减少数控刀片长短方位一
个偏置值的办法来赔偿其规格的转变，以确保生产加工深层或生产加工表层部位依然做到原设计方案规
定规格。七、数控车床对刀仪之机床坐标系数控车床的纵坐标取名要求为数控车床的匀速直线运动选用
笛卡儿平面坐标，其座标取名为X、Y、Z，统称为基本上平面坐标。以X、Y、Z纵坐标或者以与X、Y、
Z纵坐标平行面的纵坐标线为核心转动的健身运动，各自称之为A轴、B轴、C轴，A、B、C的正方位按右
手螺旋基本定律明确。 Z轴：通常把传送切削速度的机床主轴要求为Z纵坐标。针对数控刀片转动的数
控车床，如铣床、铣床、刨床等，数控刀片转动的轴称之为Z轴。 X轴：X轴通常平行面与产品工件夹
装面并与Z轴竖直。针对数控刀片转动的数控车床，比如卧式铣床、卧式镗床，从数控刀片机床主轴向
产品工件方位看，左手方位为X轴的正方位，当Z轴为竖直时，针对单立柱数控车床如卧式车床，则沿数
控刀片机床主轴向立杆方位看，左手方位为X轴的正方位。       Y轴：Y轴垂直平分X轴和Z轴，其
方位可依据已明确的X轴和Z轴，按左手斜角笛卡儿平面坐标明确。转动轴的界定也依照右手定则，绕X
轴转动为A轴，绕Y轴转动为B轴，绕Z轴转动为C轴。数控车床起点便是机床坐标系的座标起点。数控车
床上面有一些稳定的基准点，如机床主轴轴线；也是有一些稳定的基准点，如工作台面、机床主轴内孔
、操作台侧边等。当数控车床的纵坐标手动式回到分别的起点之后，用各纵坐标构件上的基准点和基准
点中间的间距便可明确数控车床起点的部位，该点在数控车床的使用手册上均有表明。八、数控车床对
刀仪之零件加工平面坐标和座标起点 产品工件平面坐标又被称为程序编写平面坐标，是由程序编写员



在定编零件加工程序流程时，以产品工件上某一支撑点为起点创建的平面坐标。零件平面坐标的起点称
之为零件零点（零件起点或程序流程零点），而程序编写时的数控刀片运动轨迹座标是按零件轮廊在零
件平面坐标的座标明确的。生产加工平面坐标的起点在机床坐标系中称之为调节点。在生产时，零件随
工装夹具装置在数控车床上，零件的装刀部位相对性于数控车床是确定的，因此零件平面坐标在机床坐
标系中的部位也就明确了。这时精确测量的零件起点与数控车床起点中间的间距称之为零件零点偏置，
该偏置必须事先储存到数控机床中。在生产时，零件起点偏置便能全自动加到零件平面坐标上，使数控
机床可按机床坐标系明确生产加工时的平面坐标。因而，程序编写员可以不考虑到零件在数控车床上的
具体安裝部位和安裝精密度，而运用数控机床的偏置作用，根据零件起点偏置值，赔偿零件在数控车床
上的部位偏差，如今的数控车床都是有这类作用，应用的时候很便捷。零件平面坐标的部位以机床坐标
系为定位点，在一个数控车床上可以设置好几个零件平面坐标，各自存放在G54/G59等中，零件零点一
般建在零件的设计方案标准、加工工艺标准处，有利于测算规格。 一般数控机械可以事先设置好几个
工作中平面坐标（G54——G59），这种平面坐标储存在数控车床储存器内，工作中平面坐标全是以数控
车床起点为定位点，各自以分别与数控车床起点的偏移表明，必须提早键入机床数控系统软件，换句话
说是在生产加工前设置好的平面坐标。 生产加工平面坐标（MCS）是零件加工的全部数控刀片运动轨
迹导出点的精准定位标准。生产加工平面坐标用OM-XM-YM-ZM表明。拥有生产加工平面坐标，在程序
编写时，不用考虑到产品工件在数控车床上的组装部位，只需依据产品的特征及规格来程序编写就可以
。 生产加工平面坐标的起点即是产品工件生产加工零点。产品工件生产加工零点的部位是随意的，是
由软件程序员在定编数控车床加工程序流程时依据零件的特性选中。产品工件零点可以设定在生产加工
产品工件上，还可以安装在工装夹具上或数控车床上。为了更好地提升零件的加工精度，产品工件零点
尽可能设在精密度较高的生产加工表层上；为便捷数据处理方法和进行程序编制，产品工件零点应尽可
能设定在零件的设计方案标准或加工工艺标准上，针对对称性零件，好将产品工件零点建在对称点上，
非常容易选准，查验也便捷。九、数控车床对刀仪之夹装起点夹装起点多见于带旋转（或晃动）操作台
的机床和数控加工中心，例如旋转核心，与数控车床定位点的偏移可根据精确测量存进数控机床的起点
偏置存储器中，供数控机床起点偏位测算用。依据相关材料及实践经验证明，对刀仪测头反复精密度1μ
m；15英尺下列三爪卡盘，胳膊转动反复精密度5μm。 18英尺及以上三爪卡盘的大规格型号，对刀臂的
反复精密度能做到8μm。这一精密度可以达到绝大多数客户的必须而不需试切。对刀仪的应用，降低了
数控车床的协助時间，减少了返修和不合格率，可明显提升数控车床高效率和加工精度。
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