
排屑机价格 立冈机床 排屑机

产品名称 排屑机价格 立冈机床 排屑机

公司名称 浙江立冈机床有限公司业务部

价格 面议

规格参数

公司地址 浙江省温岭市东部新区金塘北路19号

联系电话  13355867636

产品详情

纵切车床调整程序

（1）安装交换皮带轮和交换齿轮：按调整卡所列数据，排屑机，参照生产率表安装交换皮带轮、交换齿
轮和三角皮带位置。（2）安装夹头：主轴弹簧夹头和中心架合金夹头的孔径应与棒料直径尺寸相符。在
特殊情况下，允许略大于棒料直径，排屑机价格，但不得超过0.1mm。主轴前端的螺帽应旋紧，以免在
工作中自动松脱（注意螺帽是左旋的）。隙应仔细调整，此间隙应尽量小，一般为0.005～001mm（视棒
料精度而定）。当棒料精度不高时，此间隙调整应以棒料大直径处为准。否则，就会在棒料的这一段直
径增大处发生咬死现象。（3）安装凸轮：将各种凸轮装在分配轴相应的凸轮位置上（天平刀架凸轮安装
时，需拆下床身左侧支架）。使凸轮的零度线与相应的对准后固定之。注意凸轮不要装反。（4）主轴箱
位置的调整：松开螺母，旋转把手，使滑块对准调整卡上规定的主轴箱送进杠杆比的刻线处，固紧螺母
。（5）安装刀具：根据调整卡刀具栏内的刀具编号安装各刀具，调整螺钉使刀尖对准中心。（6）主轴
弹簧夹头松开、夹紧的调整：当切断工序完成时，凸爪应开始与杠杆上端的滚子接触。当主轴箱退回到
后位置时凸爪开始与下方滚子接触。两凸爪用螺母固紧在鼓轮上。以上程序完成后，手摇分配轴一周，
检查并修整各机构的动作，使之符合调整卡的要求。（7）装料及调整自动停车机构。（8）试切削：上
述各项调整好后，开动机床，按调整卡的开始工序，缓慢地用手摇动分配轴一周，试切一个零件。再根
据试切结果作进一步调整。到完全合格后，排屑机，将分配轴操纵手柄拉出，机床即可进行自动循环。
（9）机床上各调整部分在调整好后均需固紧，以免工作中松动。 次数用完API KEY 超过次数限制

对于机床导轨的轻微研伤和擦伤，只要用磨石修复，即可继续运行，而对胶合性研伤，则需要用焊接修
补或充填粘补得方法来修复，对机床导轨的焊接修补与粘补，相对来说工艺较为复杂，特别是大面积的
修复。

一、要考虑所采用的修复工艺对导轨的精度，力学性能有否影响。如受温度的影响，是否会引起达导轨
变形，是否会改变导轨的机械强度呵表面硬度等。

二、要考虑所采用的修复工艺对导轨材料的适应性，如铸铁材料的导轨一般不采用铸铁堆焊，因铸铁的



可焊性差，易产生裂纹、气孔等缺陷，也不宜加工。

三、要考虑修补层本身的机械强度与导轨实际工作环境。规格不同、性能不同、实用环境不同的机床，
在修补时要选用适用的焊补和粘补材料以及先进的修复手段和新工艺。精密磨床日常应该如何维护
次数用完API KEY 超过次数限制

液压系统组合机床的进给问题

工进切削力大这类问题的原因主要是刀具磨损，锋利度不够，或零件材质不均匀，有硬点存在，特别是
铸造毛坯夹杂硬点很多。因为很多组合机床为满足加工要求的“快进大流量、小压力，工进小流量、大
压力”需要，刮板排屑机，基本都采用的自反馈变量泵。当工进切削力增大时，液压系统压力增大。柱
塞在反馈液压油的作用下推动定子向右运动，直至定子与转子同心、无流量输出，从而进油管路无流量
，滑台停止。可以从加工产生的声音是否异常来判断这种情况，也可观察液压系统压力表读数是否超过
泵的额定压力。解决这种问题简单的办法就是检查更换质量好的刀具，或测试毛坯硬度、改善毛坯铸造
质量。 次数用完API KEY 超过次数限制

排屑机价格-立冈机床(在线咨询)-排屑机由浙江立冈机床有限公司提供。排屑机价格-立冈机床(在线咨询
)-排屑机是浙江立冈机床有限公司升级推出的，以上图片和信息仅供参考，如了解详情,请您拨打本页面
或图片上的联系电话，业务联系人：蒋艳。同时本公司还是从事浙江数控机床，精密机床，数控车床的
厂家，欢迎来电咨询。
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