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数控机床大修时主轴定向如何调整

数控机床大修时主轴定向如何调整数控机床大修时主轴定向是重要的部分，大力数控机床
维修，接下来就讲一下主轴定向如何调整。1、主轴定向是当主轴找到其原始位置时，数
控机床大修为了进行工具更换，通常需要定向以正确地对齐工具。2、定向可能由于多种
原因而失去位置。撞车，传感器，导致撞车的轴未对准是常见的。通常使用电路板上或驱
动器上的参数或电位计来设置方向。3、在调整方向对齐之前，在换刀位置上的轴对齐必
须正确。通常将方向设置为与轴平行。在全速运行换刀之前，请确保检查慢速旋转的换刀
臂对准。4、调整主轴方向，只需更改参数，通常只需按下复位键，然后重新定向主轴，
然后检查与换刀臂的对准情况即可。转动电动机背面的风扇，或者有时使用六角扳手或平
扳手，手动移动换刀臂。根据机器的不同，如果它是由伺服电机驱动的，则有时可以通过
手轮旋转。

CNC加工中出现这些问题，你懂得怎么处理吗?

CNC加工中出现这些问题，你懂得怎么处理吗？一、工件过切原因：1、弹刀，刀具强度
不够太长或太小，导致刀具弹刀。2、操作员操作不当。3、切削余量不均匀。（如：曲面
侧面留0.5，底面留0.15）4、切削参数不当（如：公差太大、设置太快等）。改善1、用刀
原则：能大不小、能短不长。2、添加清角程序，数控机床大修，余量尽量留均匀，（侧
面与底面余量留一致）。3、合理调整切削参数，余量大拐角处修圆。4、利用机床功能，



操作员微调速度使机床切削达到效果。二、分中问题原因：1、操作员手动操作时不准确
。2、模具周边有毛刺。3、分中棒有磁。4、模具四边不垂直。

数控机床维修加工验收的注意事项一、什么是数控加工中心验收数控机床维修数控加工中
心机床的验收是一项技术难度相当大的工作，安要求工作人员既能熟练操作使用数控机床
，又熟知机床精度检验的规范（一般使用国标）。数控加工中心机床的精度检测验收通常
使用的检测仪器对数控机床的各个部件及整机进行综合性能和单项性能的检测，必要时还
需对机床进行刚度和热变形试验，后得出对机床的综合评价，这类验收工作通常适用于新
机床的样机试制定型以及关健进口设备的验收，通常花费巨大，对于一般的数控机床用户
其验收工作相对简单，通常是按照机床出厂合格证上的技术指标和实际能提供的检测手段
，部份或全部检验其技术指标。二、数控加工中心机床几何精度验收数控机床维修数控机
床的机何精度即是其静态精度，它能综合反映机床的关健零部件间的位置误差及其组装后
的基础部件的几可形状误差，进行几何精度验收前应按照标准使机床预热既空运行一段时
间，在机床的各个部件达到热平衡时进行， 数控机床几何精度检验的内容和方未能与普
通机床相似，其差别是几何精度的误差要求更严格。普通立式加工中心几何精度检验的主
要项目有：工作台面的平面度、各坐标方向移动的相互垂直度、X，韶关数控机床维修，
Y坐标方向移动时工作台面的平行度、X方向移动时工作台面T形槽侧面的平行度、主轴的
轴向窜动、主轴孔的径向圆跳动、主轴箱沿Z坐标方向移动时主轴轴线的平行度、主轴箱
在Z坐标方向移动的直线度等。 数控机床维修需要注意的是，数控加工中心机床检验常用
的测量工肯人水平仪，平尺，方尺，马扎克数控机床维修，90角度，检验棒，测量用各种
仪表以及光仪器的精度必须比所测的几何精度高一个等级，如果是新购买的测量仪器或该
测量仪器已尼使用较长的时间，必须经过校正才能够使用，否则测量结果是不可信的。
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