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南京方泰铣床加工定制
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平面磨床操作定位机床应在比较大运动空间外再预留300mm以上，每个底脚螺丝吃紧，台面
前后及左右水平在0.04/1000mm以内。(安装变频器的要求需更高)每三个月检察，调整工作台面
水平，吃紧每个底脚螺丝。折叠砂轮所选砂轮须能承受周转速2000m/min以上。禁止使用有破损
之砂轮。新砂轮装上法兰必须做平衡。进行正式磨削前，砂轮需空转5分钟。比较大进刀量行
程800mm以下磨床为0.03mm，800mm以上磨床为0.05mm折叠主轴安装砂轮前须确定主轴为顺
时针方向旋转。开机时，须先开主轴后开冲水。折叠液压装置平面磨床使用粘度为46号液压油。
基本结构新机在使用三个月后需更换液压油，以后则每年更换一次，同时须清洁油箱。每天检查
液压油油位，油位应保证在比较低与比较高线之间。液压马达启动前，须确定流量调速杆在关闭
位置。须先开吸磁后开液压车床加工推荐上海滋富精密机械。南京方泰铣床加工定制

数控铣床一般操作步骤（l）书写或编程加工前应首先编制工件的加工程序，如果工件的加工程
序较长且比较复杂时，比较好不要在机床上编程，而采用编程机或电脑编程，这样可以避免占用
机时，对于短程序也应写在程序单上。（2）开机一般是先开机床再开系统，有的设计二者是互锁
的，机床不通电就不能在CRT上显示信息。（3）回参考点对于增量控制系统（使用增量式位置检
测元件）的机床，必须首先执行这一步，以建立机床各坐标的移动基准。（4）调加工程序根据程
序的存储介质（纸带或磁带、磁盘），可以用纸带阅读机、盒式磁带机、编程机或串口通信输入，
若是简单程序可直接采用键盘在CNC控制面板上输人，若程序非常简单且只加工一件，程序没有
保存的必要。可采用MDI方式逐段输人、逐段加工。另外，程序中用到的工件原点、刀具参数、
偏置量、各种补偿量在加工前也必须输人。（5）程序的编辑输人的程序若需要修改，则要进行编
辑操作。此时，将方式选择开关置于编辑位置，利用编辑键进行增加、删除、更改。关于编辑方
法可见相应的说明书。（6）机床锁住，运行程序此步骤是对程序进行检查，若有错误，则需重新
进行编辑。外冈铣床加工公司铣床加工推荐上海滋富精密机械。

加工中心（数控铣床）注意事项在对刀操作过程中需注意以下问题：（1）根据加工要求采用
正确的对刀工具，控制对刀误差；（2）在对刀过程中，可通过改变微调进给量来提高对刀精度；
（3）对刀时需小心谨慎操作，尤其要注意移动方向，避免发生碰撞危险；（4）对刀数据一定要
存入与程序对应的存储地址，防止因调用错误而产生严重后果。二、刀具补偿值的输入和修改根
据刀具的实际尺寸和性及数据所在地址正确性都将威胁到加工，从而导致撞车危险或加工报废。

线切割加工的基本步骤

画图-传输-工件装卡-找正-加工切割路线1）避免从工件端面由外向里开始加工，破坏工件的强度，
引起变形。2）不能沿工件端面加工，这样放电时电极丝单向受电火花冲击力，使电极丝运行不稳
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定，难以保证尺寸和表面精度。3）加工路线离端面距离应大于5mm。以保证工件结构强度少受影
响，不发生变形。4）加工路线应向远离工件夹具的方向进行加工，以避免加工中因内应力释放引
起工件变形。再转向工件夹具处进行加工。5）在一块毛坯上要切出两个以上零件，不应该连续一
次切割出来，而应从不同穿丝孔开始加工。6）一般情况下，比较好将工件与其夹持部分分割的线
段安排在切割总程序的末端。电极丝应具有良好的导电性和抗电蚀性,抗拉强度高、材质应均匀。
常用电极丝有钼丝、钨丝、黄铜丝和包芯丝等，如图1所示。钨丝抗拉强度高，直径
在(0.03～0.1mm)范围内，一般用于各种窄缝的精加工，但价格昂贵。黄铜丝适合于慢速加工，加
工表面粗糙度和平直度较好，蚀屑附着少，但抗拉强度差，损耗大，直径在0.1～0.3mm范围内，
一般用于慢速单向走丝加工。钼丝抗拉强度高，适于快速走丝加工，所以我国快速走丝机床大都
选用钼丝作电极丝，直径在0.08～0.2mm范围内。 电火花对外加工的注意事项是什么？

电火花加工工艺

进行电火花加工时，工具电极和工件分别接脉冲电源的两极，并浸入工作液中，或将工作液充入
放电间隙。通过间隙自动控制系统控制工具电极向工件进给，当两电极间的间隙达到一定距离时，
两电极上施加的脉冲电压将工作液击穿，产生火花放电。在放电的微细通道中瞬时集中大量的热
能，温度可高达一万摄氏度以上，压力也有急剧变化，从而使这一点工作表面局部微量的金属材
料立刻熔化、气化，并式地飞溅到工作液中，迅速冷凝，形成固体的金属微粒，被工作液带走。
外冈铣床加工应用哪些行业呢？杭州电火花对外加工生产厂家

电火加工推荐上海滋富精密机械。南京方泰铣床加工定制

义齿材料技术参数

牙科全瓷修复体因具有良好的生物相容性和美学性能,在临床上的应用越来越为***。在诸多的全
瓷材料中,可切削陶瓷结合了计算机辅助设计与辅助制造(computer aided design / computer
aided manufacture , CAD/CAM)技术,可以简单快速准确地制作修复体,并且陶瓷预成块由厂家制
作,更有利地控制材料的机械性能和美学性能。CAD/CAM技术的开创性引入,使口腔固定修复设计
和制作技术发生了变化,而可切削陶瓷材料不仅为CAD/CAM技术提供了材料基础,更是多样化
的CAD/CAM发展的原动力。因此,开发适用于口腔修复需要的低熔点、亮度,尤其是高韧性、加工
简便的牙科可切削陶瓷对口腔修复学临床将具有十分重要的实用价值。 南京方泰铣床加工定制

上海滋富精密机械有限公司汇集了大量的优秀人才，集企业奇思，创经济奇迹，一群有梦想
有朝气的团队不断在前进的道路上开创新天地，绘画新蓝图，在上海市等地区的机械及行业设备
中始终保持良好的信誉，信奉着“争取每一个客户不容易，失去每一个用户很简单”的理念，市
场是企业的方向，质量是企业的生命，在公司有效方针的领导下，全体上下，团结一致，共同进
退，**协力把各方面工作做得更好，努力开创工作的新局面，公司的新高度，未来上海滋富精密
机械供应和您一起奔向更美好的未来，即使现在有一点小小的成绩，也不足以骄傲，过去的种种
都已成为昨日我们只有总结经验，才能继续上路，让我们一起点燃新的希望，放飞新的梦想！


