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数控机床维修定位基准的注意要点

数控机床维修定位基准的注意要点1、尽量使定位基准与设计基准重合。选择设计基准作
为定位基准，不仅可以避免基准不重合误差，提高零件的加工精度，而且还可以减少尺寸
链的计算，给编程带来方便。2、保证在一次装夹中加工完成尽可能多的内容。要做到一
次装夹加工出尽可能多的表面，就需认真选择定位基准和定位方式。例如，加工箱体类零
件时，采用一面两孔的定位方案，以便刀具能方便地对其他表面进行加工。若零件上没有
合适的孔，则可增设工艺孔或工艺凸台。如图6-10a所示，在加工中心上加工电动机端盖
时，需要一次装夹完成所有加工端面及孔，但表面上无合适的定位基准，因此，可在设计
毛坯时增加的三个工艺凸台，以便作为定位基准。3、必须多次装夹时应尽可能做到基准
统一。次装夹加工￠80K6、￠90K6、￠80K7孔及其端面，第二次装夹加工￠140H7、￠95
H7孔。为保证图样上所要求的相互位置精度，就需要用同一个定位基准。根据零件结构
及技术要求，可选择A面及A面上的2X￠16H6孔作为一面两孔的定位基准，这样可以减小
因定位基准转换而引起的定位误差。4、批量生产时的定位基准与对刀基准重合。建立工
件坐标系使对刀基准与零件的定位基准重合，这样可直接按定位基准对刀，同时减小了对
刀误差。零件在加工￠80H7mm孔及4X￠25H7mm孔时，4X￠25H7mm孔是以￠80H7mm
孔为基准的，编程原点应选在￠80H7mm孔中心上，定位控制为A、B两面。这种加工方案
中虽然定位基准与编程原点不重合，但能够保证各项精度的控制。反之，如果将编程原点
也选在A、B面上（即P点），则编程计算会很繁琐，还可能存在着尺寸链计算误差。

数控机床的维修和保养保养内容和要求



数控机床的维修和保养保养内容和要求一：外保养机床外表及各罩壳，保持内外清洁，无
锈蚀，无黄袍。补齐、紧固手柄、手球、螺钉、螺母等机件。保持机床整齐。清洗机床附
件，清洁、整齐、防锈。二：磨头砂轮座内园磨具，清洗砂轮架，清除砂泥。调整砂轮座
和内园磨头皮带松紧。三：床头箱、尾架、调整皮带松紧。清洗尾座及套筒。四：工作台
清除、修光工作台面毛刺。检查撞块，压紧时应牢固无松动，cnc数控机床维修，手柄摇
重适中。五：横进刀机构检查手动进给应准确可靠，刻度盘空程量小于1/4转。六：液压
润滑、清洗滤油器、油孔、油毡，应油路畅通，油杯齐全，油标明亮。检查油管接头，要
求牢固无泄漏。检查、调整液压润滑系统压力表，保持正常运行。油质、油量符合要求。
七：冷却清洗冷却泵，冷却液箱、冷却管路，做到整齐、畅通、牢固、无泄漏。更换冷却
液。八：电器清扫电动机、电器箱。电器装置固定整齐、动作可靠。检查、紧固接零装置

数控机床维修设备切割速度的控制技巧数控机床维修为了提高火焰温度，各种目前包含数
控火焰切割机，切割设备，氧气作为助燃气体，值得注意的是，在不同的切口和加工速度
的选择，在钢中的氧燃烧是不同的，换句话说，理解是打开速度钢板和开放的气体应是相
对的结合，并在实际生产中，也是性能参数，对燃气割嘴的应用基础上，板的品种和原料
的纯度和调整切削速度的厚度。数控机床维修打开速度直接影响到切割过程和切割表面质
量的稳定性，如果想人为地增加打开速度发展产生的功率和切割速度提高齿轮表面的，这
是不可能的，只能使质量差切段。速度快，三菱系统数控机床维修，会使切割断面切口凹
陷，渣质量缺陷，严重的可形成开放端；缓慢的速度将边缘熔化塌边使割切口，边缘处的
圆角，切段下半当前水击深坑等。数控机床维修从伤口喷射特性研究和渣后，发那科数控
机床维修点，可以调整到适当的切削速度。在正常的火焰切割过程中，切割氧流相对直割
炬稍后一个观点，相应的偏移量被称为阻力。转速太低，数控机床，后支撑体重后，火花
束在工件切割割口的方向。随着切削速度的进步，在相反的方向上的火花束作用，当火花
束切割氧流并行，思想的切口率正常。
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