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章节摘录

版权页：   插图：   2）Z向对刀。
 ①将刀具快速移至工件上方。
 ②启动主轴中速旋转，快速移动工作台和主轴，让刀具快速移动到靠近工件上表面有一定安全距离的
位置，然后降低速度移动让刀具端面接近工件上表面。
 ③靠近工件时改用微调操作（一般用0.01 mm来靠近），让刀具端面慢慢接近工件表面（注意刀具特
别是立铣刀最好在工件边缘下刀，刀的端面接触工件表面的面积应小于半圆，尽量不要使立铣刀的中
心孔在工件表面下刀），使刀具端面恰好碰到工件上表面，再将Z轴抬高0.01 mm，记下此时机床坐标
系中的Z值，如—140.400等，则工件坐标系原点形在机床坐标系中的Z坐标值为—140.400。
 3）数据存储。
 将测得的X、Y、Z值输入到机床工件坐标系存储地址G54中（一般使用G54～G59代码存储对刀参数）
。
 4）启动生效。
 进入面板输入模式（MDI），输入“G54”，按启动键（在“自动”模式下），运行G54使其生效。
 5）检验。
 检验对刀是否正确，这一步是非常关键的。
一般采用试切加工零件的方法，根据试切加工零件测量结果，修改坐标系值或刀补值，也可采用修改
程序的方法调整。
 （2）塞尺、标准芯棒、块规对刀法 此法与试切对刀法相似，只是对刀时主轴不转动，在刀具和工件
之间加入塞尺（或标准芯棒、块规），以塞尺恰好不能自由抽动为准，注意计算坐标时这样应将塞尺
的厚度减去。
因为主轴不需要转动切削，这种方法不会在工件表面留下痕迹，但对刀精度也不够高。
 （3）采用寻边器、偏心棒和2轴设定器等工具对刀法 操作步骤与采用试切对刀法相似，只是将刀具换
成寻边器或偏心棒。
 这是最常用的方法，其效率高，能保证对刀精度。
使用寻边器时必须小心，让其钢球部位与工件轻微接触，同时被加工工件必须是良导体，定位基准面
应有较好的表面粗糙度。
Z轴设定器一般用于转移（间接）对刀法。
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编辑推荐

《面向"十二五"高等职业教育规划教材:机械零件数控铣削加工实训》可作为高职高专、中职院校数控
技术以及相关专业的实训教材，也可作为企业职工、成人教育数控铣削技术培训的教材，还可供工程
技术人员参考。
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