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产品名称 国强道生非标定制 车铣数控车床 车铣数控车床

公司名称 佛山市顺德区国强道生实业有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 佛山市顺德区陈村镇赤花社区居民广隆工业区兴
业三路4号之七

联系电话 18923291688 18923291688

产品详情

如何安全操作车铣数控车床？

1.操作前穿戴好防护用品。2.车床工必须掌握每个按钮的作用以及操作注意事项，加工前
必须关好车床的防护门。车床周围的工具要摆放整齐。3.操作车床时，注意车床各个部位
警示牌上的内容。车床在通电状态，操作者千万不要打开和接触车床上示有闪电符号的、
装有强电装置的部位，以防被。在打雷时，关闭车床。不然容易造成烧坏模块或丢失改变
数据，造成不必要的损失。4.刀具装夹完毕后，应当先采用手动方式进行试切。5.车床运
转过程中，不要清除切屑，禁止用手接触车床运动部件。6.清除切屑时，要使用工具，避
免被切屑划破手脚。7.测量工件时，必须在车床停止状态方可进行。8.工作结束后，要做
好车床及控制设备的清洁工作，及时对车床进行维护保养。在维护电气装置时，必须首先
切断电源。9.一切工作结束后要确保切断系统电源后方可离开。

如何减小车铣数控车床的加工误差？

一、误差补偿法误差补偿法，是利用车铣数控车床系统的补偿功能，对车床坐标轴上已存
在的误差进行补偿，从而提高车铣数控车床精度的一种方法。其是一种既有效又经济的提
高车铣数控车床精度的手段，通过误差补偿技术能够在精度不是很高的车铣数控车床上加
工出高精度零件。误差补偿的实施可以由硬件来完成，也可由软件来完成。 1、编程法可
以在机械部分不变和低速单向定位到达插补起始点的情况下，实现车铣数控车床的插补加
工。插补加工过程中插补进给中遇反向时，给反向间隙值再正式插补就可以满足零件的公



差要求。其他类型的车铣数控车床可以在设置的数控装置内存中设有若干个地址，使其作
为储存单元存储各轴的反向间隙值。当车铣数控车床的某个轴被指令改变运动方向时，车
铣数控车床的数控装置会不定时读取该轴的反向间隙值，并对坐标位移指令值进行补偿、
修正，并根据要求准确地把车床定位在位置，***或减小反向偏差对零件加工精度的影响
。 2、对于采用半闭环伺服系统的车铣数控车床，车床的定位精度和重复定位精度受反向
偏差的影响，进而影响到加工零件的加工精度，对于这种情况下的误差，能够采用补偿法
对反向偏差给予补偿，减少加工零件的精度误差。 二、误差防止法误差防止法属于事前
预防，也就是试图通过制造和设计的途径来***可能的误差源。比如，通过提高车床零部
件的加工与装配精度，加大车床系统的刚度，也就是改善车床的结构和材料以及通过严格
控制机械加工环境，如车间的加工环境和温升等方法，特别是提高机械加工精度的传统方
法。误差防止法采用“硬技术”，不过该方法有一个缺点，就是车床的性能与造价成几何
级数关系增长。同时，单纯采用误差防止的方法来提高车铣数控车床的加工精度，在精度
达到一定要求后，再提高会十分困难。

一、需要对车铣数控车床合理选择切削的用量?车铣数控车床是否能发挥车床法力与刀具
的切削性能，主要是在于切削用量的选择是否合理，合理的切削量对实现高产、低成本和
安全操作具有很重要的作用。当粗车时，首先就要考虑选择一个尽可能大的背吃刀量，接
着还要选择一个较大的进给量，然后需要确定一个合适的切削速度，背吃刀量增大，可以
使走刀的次数相应减少，进给量的增大则方便断屑，所以根据以上的原则，选择粗车切削
用量对于提高加工生产的效率，能够减少刀具的损耗，以及降低加工的成本都是有利的。
当精车时，对于表面的粗糙度和加工精度要着较高的要求，加工余量不大而且比较均匀，
所以在选择精车切削的用量时，应该重点考虑如何保证加工质量，并且在此基础上尽可能
的提高生产效率，所以在精车应该尽量选用较小的背吃刀量和进给量，不过，不能太小，
并且选用切削性能较高的刀具材料和合理的几何参数，以尽可能的提高切削速度。
二、选择刀具需要合理 为了能够减少换刀的时间以及方便对刀，应该尽可能的采用机夹
刀和机夹刀片。当进行粗车时，需要选择耐用度较好、强度较高的刀具，主要是方便满足
粗车时大背吃刀量、大进给量的要求。当精车时，需要选择精度较高且耐用度较好的刀具
，主要用以保证加工精度的要求。四、确定车铣数控车床的加工路线其加工路线主要是指
车铣数控车床在生产加工的过程中，对于刀具相对零件的运动方向和轨迹。应该尽可能的
缩短加工路线，减少刀具的空程时间，还要保证加工精度以及表面粗糙的要求。
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