
mds-d-svj3-07na机电一体化设备

产品名称 mds-d-svj3-07na机电一体化设备

公司名称 上海持承自动化设备有限公司

价格 .00/个

规格参数 三菱:MITSUBISHI
mds-d-svj3-07na:mds-d-svj3-07na
日本:JAPAN

公司地址 上海市金山区吕巷镇干巷荣昌路318号3幢1018室

联系电话 021-59112701 13671506557

产品详情

MDS-D-SVJ3-10NA供应商冲量

数控车床编程与操作：

数控车床主要加工轴类零件和法兰类零件， 使用四脚卡盘和专用夹具也能加工出复杂的零件。装在数控
车床上的工件随同主轴一起作回转运动，数控车床的刀架在X轴和Z轴组成的平面内运动，主要加工回转
零件的端面、内孔和外圆。由于数控车床配置的数控系统不同，使用的指令在定义和功能上有一定的差
异，但其基本功能和编程方法还是相同的。 

1.米制与英制编程 

数控车床使用的长度单位量纲有米制和英制两种，由专用的指令代码设定长度单位量纲，如FANUC-0TC
系统用G20表示使用英制单位量纲，G21表示使用米制单位量纲。 

2.直径与半径编程 

数控车床有直径编程和半径编程两种方法， 前一种方法把X坐标值表示为回转零件的直径值，称为直径
编程，由于图纸上都用直径表示零件的回转尺寸，用这种方法编程比较方便，X坐标值与回转零件直径
尺寸保持一致，不需要尺寸换算。另一种方法把X坐标值表示为回转零件的半径值，称为半径编程，这
种表示方法符合直角坐标系的表示方法。考虑使用上方便，采用直径编程的方法居多数。 

3.车床的前置刀架与后置刀架 

数控车床刀架布置有两种形式：前置刀架和后置刀架。前置刀架位于Z轴的前面，与传统卧式车床刀架
的布置形式一样，刀架导轨为水平导轨，使用四工位电动刀架；后置刀架位于Z轴的后面，刀架的导轨
位置与正平面倾斜，这样的结构形式便于观察刀具的切削过程、切屑容易排除、后置空间大，可以设计
更多工位的刀架，一般全功能的数控车床都设计为后置刀架。



4.M指令功能有效性  

M指令功能有效性指在同一程序段中M指令功能与其它指令功能有效的顺序，与指令在程序段中排列次
序无关。有的M指令功能在其它指令功能执行前有效，如M03与G01指令；有的M指令功能在其它指令功
能执行后有效，如G00与M02指令。 

5.数控机床的初始状态 

所谓数控机床的初始状态指数控机床通电后具有的状态，也称为数控系统内部默认的状态，一般设定绝
对坐标方式编程、使用米制长度单位量纲、取消刀具补偿、主轴和切削液泵停止工作等状态作为数控机
床的初始状态。

数控机床常见故障：

按故障发生的部位分类

⑴ 主机故障 数控机床的主机通常指组成数控机床的机械、润滑、冷却、排屑、液压、气动与防护等部分
。主机常见的故障主要有：

1） 因机械部件安装、调试、操作使用不当等原因引起的机械传动故障

2） 因导轨、主轴等运动部件的干涉、摩擦过大等原因引起的故障

3） 因机械零件的损坏、联结不良等原因引起的故障，等等．

MDS-C1-SPH-55、MDS-C1-SPH-75、MDS-C1-SPM-150、MDS-C1-SPM-185、MDS-C1-SPM-260、MDS-C
1-SPX-220、MDS-C1-SPX-300、MDS-C1-SPX-37、MDS-C1-V1-03、MDS-C1-V1-05、MDS-C1-V1-10、M
DS-C1-V1-110、MDS-C1-V1-150、MDS-C1-V1-20、MDS-C1-V1-35、MDS-C1-V1-45、MDS-C1-V1-45S、
MDS-C1-V1-70、MDS-C1-V1-70S、MDS-C1-V1-90、MDS-C1-V2-0503、MDS-C1-V2-0505、MDS-C1-V2-
1003、MDS-C1-V2-1005、MDS-C1-V2-1010、MDS-C1-V2-2010、MDS-C1-V2-2020、MDS-C1-V2-3510、
MDS-C1-V2-3510S、MDS-C1-V2-3520、MDS-C1-V2-3520S、MDS-C1-V2-3535、MDS-C1-V2-4520、MDS-
C1-V2-4535、MDS-C1-V2-4545、MDS-C1-V2-7035、MDS-C1-V2-7045、MDS-C1-V2-7070、HF-H105T-A5
1、HF-H105T-A74、HF-H105BS-A48、HF-H105BS-A51、HF-H105BS-A74、HF-H105BT-A48、HF-H105BT
-A51、HF-H105BT-A74、HF-H54S-A48、HF-H54S-A51、HF-H54S-A74、HF-H54T-A48、HF-H54T-A51、
HF-H54T-A74、HF-H54BS-A48、HF-H54BS-A51、HF-H54BS-A74、HF-H54BT-A48、HF-H54BT-A51、H
F-H54BT-A74、HF-H104S-A48、HF-H104S-A51、HF-H104S-A74、HF-H104T-A48、HF-H104T-A51、HF-
H104T-A74、HF-H104BS-A48、HF-H104BS-A51、HF-H104BS-A74、HF-H104BT-A48、HF-H104BT-
A51、HF-H104BT-A74、mds-d-svj3-07na

数控车床是目前使用较为广泛的数控机床之一。它主要用于轴类零件或盘类零件的内外圆柱面、任意锥
角的内外圆锥面、复杂回转内外曲面和圆柱、圆锥螺纹等切削加工，并能进行切槽、钻孔、扩孔、铰孔
及镗孔等。

数控机床是按照事先编制好的加工程序，自动地对被加工零件进行加工。我们把零件的加工工艺路线、
工艺参数、刀具的运动轨迹、位移量、切削参数以及辅助功能，按照数控机床规定的指令代码及程序格
式编写成加工程序单，再把这程序单中的内容记录在控制介质上，然后输入到数控机床的数控装置中，
从而指挥机床加工零件。

数控机床是数字控制机床的简称，是一种装有程序控制系统的自动化机床。该控制系统能够逻辑地处理
具有控制编码或其他符号指令规定的程序，并将其译码，从而使机床动作并加工零件。



数控机床与普通机床相比，数控机床有如下特点：

●加工精度高，具有稳定的加工质量；

●可进行多坐标的联动，能加工形状复杂的零件；

●加工零件改变时，一般只需要更改数控程序，可节省生产准备时间；

●机床本身的精度高、刚性大,可选择有利的加工用量，生产率高（一般为普通机床的3~5倍）；

●机床自动化程度高，可以减轻劳动强度；

●对操作人员的素质要求较高，对维修人员的技术要求更高。
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