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联系电话  13929480028

产品详情

数控车床对刀的注意事项有哪些

数控车床对刀的注意事项有哪些

   

     台湾数控车床注意如何对刀

     台湾数控车床操作数控车床首先应该注意如何对刀， 否则加工中会出现撞刀，
严重的机床保险板会损坏， 对刀方法例如:

   1 对刀操作过程如下， 首先在机床上车一圆柱型，伸出的长度要比实际加工的另件略长如要割断，
留出割刀宽度.此时机床回到原点位置

   2 调出要加工零件的程序，再调出对刀刀号所在的子程序，如是5号刀，还要先将它补正参数设为0
，振研数控车床，此时用单程序起动，即起动一次，运行一步程序

   3  ，当运行到5号刀0点位置时机床卡盘转动，机床设置在手动操作，移动5号刀，5号刀触到圆柱
端面时，在5号刀的补正号上输入MZ0.00，然后刀具后移，从侧面移向圆柱，当刀尖触到圆柱外经时，在
5号刀的补正号上输入圆柱的直径，如是10.32的话，就输入MX10.32.这时将刀移出，将X轴和Z轴原点复
归.5号刀基本上对好了.

    4 实际加工中5号刀加工的零件尺寸和图纸尺寸是有误差的，这时就要进刀具补偿了，比如外径大了
0.05，长度长了0.1，你就要在5号刀的补正号上分别输入U-0.05和W-0.1，这时5号刀算是真正对好了.



    5 还要特别注意哦，如果刀具有磨损，加工尺寸超差，还要进行刀具补偿.这个要特别留心。

切削时主轴出现停转或转速不稳现象

 切削时主轴出现停转或转速不稳现象

       数控车床   不在切削加工时会出现转速不稳或突然停转现象，一般从以下方面处理： 

       首先观察  数控车床 主轴伺服系统是否有报警显示，若有，可按报警提示的内容采取相应措
施，若无，则应检查速度指令住号是否正党，若不正常，则为系统侧输出有问题或数/模转换器存在故障
印制线路板设定错误，控制回路调整不良也会造成此类异常

       数控车床  主轴不转一学可以是由于主轴位置传感器安装有误，造成传感器无法发出检测信
号而引起的，此时应调整传感器的安装位置，并检查连接电缆是否存在接触不良等故障 

        若    数控车床  主轴电机不存在故障，则应检查主轴箱内机械传动部件，此类故障多发生
在主轴箱内连接皮带是否过松，皮带表面是否沾染油污，皮带是否老化变形，如皮带过松，可移动电机
座，张紧皮带，然后将电机座重新锁紧，对于受到污染或老化的皮带，应清洗油污或更换 

    学习培训一下电瓶车上的电机怎样维护保养和检修（二）

    6、墩击电机时不能用蛮力，电机端盖材料是铝，易击烂！小窍门：将两侧的电机端盖密封环用
“尖锥子””砸开，往里喷脱漆剂，待十多分钟在来开展拆！拆装时因为磁钢是强磁，云泽数控车床，
防止有铁的物品让强磁吸上，振伤磁钢片！ 

   7、查验电机两侧端盖滚针轴承！假如有“哐当”和“卡屏”状况请将滚针轴承一并拆换！安裝电
机轴承时请适度添加润滑脂，由于自身 内置非常少，加上些更经久耐用！ 

    8、安裝电机端盖时要像皮锤适当敲击端盖周圈让滚针轴承渐渐地回位，电机端盖螺钉请边角“上
丝”，要不然一边偏位导致安裝艰难非常容易“伤丝毁盖”！ 要想电机驱动力强，平常维护保养要提升
，要想电机长寿命，爱护载重量别逞能，要想电机噪声小，数控车床，滚针轴承维护保养免不了，要想
电机不报费，发觉难题要机电维修！ 

     凯恩利数控车床是一家技术专业生产制造髙速高精密自动车床、高精数控车床、高精CNC数控机
床、高精CNC钻攻中心、精密的机器设备的独立产品研发加工制造业公司，技术性实力雄厚，产品品质
靠谱，已热销中国各省。 

     凯恩利关键商品：车床数控加工中心数控车床CNC数控车床沈阳数控车床数控车床厂家车床供料
机数控车床CNC数控车床中小型数控车床6136数控车床6146数控车床6150数控车床25数控车床36数控车床
46数控车床52数控车床6140车床6140数控车床ck6140数控车床车铣复合车铣复合车床车铣复合数控车床排
刀数控车床刀塔数控车床自动式数控车床双主轴轴承数控车床斜床体数控车床长沙数控车床、



      

数控车床-振研数控车床-凯恩利车床Z轴线速多少？由中山市凯恩利机械设备有限公司提供。数控车床-
振研数控车床-凯恩利车床Z轴线速多少？是中山市凯恩利机械设备有限公司（www.cnc-beltline.com）今
年全新升级推出的，以上图片仅供参考，请您拨打本页面或图片上的联系电话，索取联系人：温先生。
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