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杭州钻攻数控铣

生成日期: 2025-10-23

数控加工过程当中需要注意的一些事项：按照程序自动加工、零件形状复杂、加工精度高、质量稳定，是
数控机床与普通机床在生产实践中主要的区别，也是数控加工的大优势。1、首件检查。首先是操作者本人要检
查通过，再去送检。无论是第1次加工，还是批量产品的重复加工，都要做到首件检查，不要自己认为没问题就
成批加工，自己没有把握的要请别人来帮助检查。互相检查，效果会好一些。2、在加工过程中随时检查刀具是
否磨损，如磨损应及时更换、修复；在加工过程中定时检查工装是否松动，如松动应及时调整。3、在加工过程
中应随时清理切屑，一方面因为切屑会向机床和工件散发热量，使机床和工件产生热变形；另一方面可能会缠
绕在工件和刀具上，影响加工，因此迅速有效地排出切屑对数控加工来说是十分重要的。4、操作者一定要树立
全新的质量意识，爱护量具、检具，学会量具、检具的正确使用方法。CNC机床具有不同的质量和自动化水平。
杭州钻攻数控铣

数控机床电主轴保养与维修技巧：在数控机床产品进行高速、精度加工时，电主轴是其关键的功能部件。
为了保证数控机床的实际运转需求，必须定期对电主轴进行合理的保养与维修，这样不但有利于降低产品的生
产成本，而且是提高生产效率、加工质量的先决条件。严格按照使用说明书进行操作。在数控机床产品的应用
中，操作人员必须严格按照使用说明书进行相关操作，尤其是要了解电主轴及相关配件的基本构造与性能，特
别是要熟悉电主轴在搬运、安装、冷却供水、供油、供动力电、供气等方面的基本要求，一定要严格控制操作
过程中的超额定功率运转，以保证电主轴性能的发挥，进一步降低其维修成本。杭州钻攻数控铣CNC注意事项：
一定要避免使CNC加工中心发生碰撞。

机床加工如果操作不慎是有可能导致危险产生的。在实际操作过程中有很多小型加工厂由于操作不慎管理
不严格偶有发生悲剧事件。那么CNC加工要注意哪些危险呢？一、传动装置在实际操作中发生危险的概率是比
较大的，机床的传动一般都是由齿轮部件，传动链条和传动皮带构成的。如果这些部件设计时候没有充分考虑
安全性，没有设计防护层，转动部分外露，那么就更有可能会将工人的手，或者衣服绞入装置，从而造成伤害。
二、压力机械的施压部位可能造成危险，一般常见的冲床，粉碎机，模压机，剪床等都属于压力机械，因为此
类设备大多都需要人工来操作的，而人员操作就避免不了因为人员的疲惫或者情绪波动造成人为的失误，因此
也更易发生受伤事故。三、来自于机床的危险也是一项危险，由于机床多是高速运转的切削机械。因此其危险
性很大，刀具飞溅，操作者站的位置不当导致撞击等因素都可能导致人身伤害事故。

CNC数控加工对夹治具的设计要点：1、具体结构需依据产品的实际结构来设计，思路就是用尽可能简单的
方式密封产品，让需检测密封的部分充满气体来确认其密封性；2、汽缸的大小可根据产品的实际大小来调整，
同时也需考虑汽缸的行程是否能满足取放产品的便捷；3、与产品接触的密封面一般采用优力胶，NBR胶圈之类
具有良好压缩量的材料，同时注意如有与产品外观面接触的定位块尽量使用白胶类的塑料块并且在使用过程中
盖上棉布防止碰伤产品外观；4、设计时需考虑产品的定位方向，防止内漏的气体憋在产品型腔内部而误检的情
况出现。cnc加工工艺的编制应具有严格的带钢合理性。

CNC这种新型机床具有适应性强、加工精度高、加工质量稳定和效率高等优点。它综合应用了电子计算机、自
动控制、伺服驱动、精密测量和新型机械结构等多方面的技术成果，通过加工程序的设置可以完成工件各工序
之间的无缝转接。也就是说，数控加工中心通过更换不同的刀具，在单台设备上就可以完成包括铣、钻、攻、
镗、铰等在内的多种工种的加工过程。我们知道，数控中心的整个加工都是由CNC数控系统控制，机床在执行
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加工程序的时候一般不得随意终止，如出现的一些问题，如刀具磨损、加工余量过大，它不像普通加工设备那
样可以随意停车调整。所以它所使用的加工刀具相对普通加工设备要更加严格。CNC长期不用的机器应延长预
热的时间。杭州钻攻数控铣

CNC加工工艺有其独特之处，工序较为复杂，工步安排较为详尽周密。杭州钻攻数控铣

数控加工球面产生误差的原因是什么？在加工球面尤其是加工过象限的球、曲面时，由于调整不当，很容
易产生凸肩、铲背等情况。其原因主要有：系统间隙造成。在设备传动副中，丝杠与螺母之间存在着一定的间
隙，随着设备投入运行时间的增长，该间隙因磨损而逐渐增大，因此，对反向运动时进行相应的间隙补偿是克
服加工表面产生凸肩的主要因素。间隙测量通常采有百分表测量法，误差控制在0.01～0.02mm之内。这里要
指出的是表座和表杆不应伸出过高过长，因为测量时由于悬臂较长，表座易受力移动，造成计数不准，补偿值
也就不真实了。杭州钻攻数控铣


