
数控车床光机 重型车床数控

产品名称 数控车床光机 重型车床数控

公司名称 山东久诚机床有限公司

价格 54500.00/台

规格参数

公司地址 山东省枣庄市滕州市洪绪镇唐庄村龙园大道东侧
100米（注册地址）

联系电话 0632-5656925 18063243625

产品详情

由于目前国内生产经济型数控车床的规格、品种多样，质量良莠不齐，价格差别较大，给用户的选型带
来较多困难，笔者在此介绍一些经济型数控车床选购时应注意的一些问题。

车床规格和技术参数的选用

        在选择数控车床时，首先应根据主要加工零件的特性，如尺寸、精度、材料、数量、工
艺流程、热处理等方面来选择，特别是零件的结构尺寸是选择机床规格的主要参考因素。若零件的尺寸
、结构有特殊要求（如长轴类）还应考虑配中心架、尾座等装备。其次是零件加工精度，车床床身导轨
的几何精度应达国标。重复定位精度，Z轴应<0.01mm，X轴应<0.01mm；定位精度Z轴应<0.02mm，X轴
应<0.02mm；精车外圆，圆度应≤0.01mm；圆柱度应≤0.03mm；端面平行度应<0.02mm/300mm；加工粗
糙度<0.16μm等。在确定机床规格时，要从企业的长远发展着眼，使其规格、精度、性能应留有一定富
余，一般情况下，常用经济型数控车床主要有CK6140、CK6136、CK6132等规格。        在确
定机床规格及技术参数后，应考虑卡盘、刀架等的选择。常用的数控车床卡盘主要分为普通三爪卡盘、
四爪卡盘和液压三爪卡盘，其中液压三爪卡盘由于具有效率高、自动定心、自动夹紧、零件装夹方便的
特点，目前已得到广泛应用。对于经济型数控车床来讲，可以考虑采用，但应配有正、反两副卡爪。针
对长轴类零件的加工，应配有中心架和尾座，尾座还应配有系列变径套备用。        为提高加
工效率，可选择四刀位电动刀架，若工件结构复杂需要刀具种类较多，应选择六工位或八工位电动刀架
，电动刀架应采用无触点的霍尔元件控制方式，确保刀架的转位效果和定位精度。

驱动方式和数控系统的选择



        常用的经济型数控车床控制形式主要有两种方案：一是采用步进电机的开环系统，系统中
没有反馈电路，不带检测装置，控制指令单向传递，系统对工作台的实际偏差不能修正，控制精度取决
于步进电机的步进精度和传动机构的精度，其控制精度不高；另一种是采用伺服电机的半闭环系统，它
的检测元件装在电机轴或丝杠轴的端部（一般是集成在伺服电机内），系统的闭环控制环内不包括机械
传动环节，反馈的仅是进给传动系统的部分误差，一般是电机轴或丝杠轴的角位移、角速度经转换处理
后成为工作台的实际位移，由于采用高分辨率的反馈检测元件（编码器），以及传动部位具有补偿功能
，可以获得比较满意的精度与速度。两种方案相比，前者经济性好，后者加工精度较高。如何选择，关
键要看加工对象的精度要求和企业允许的采购成本。在经济允许的情况下，应优先选用采用伺服系统半
闭环方案的数控车床。此外，数控系统的控制精度一定要和驱动系统、伺服电机以及滚珠丝杠精度匹配
，这样才能实现佳的组合。数控系统选择应在性能、品质、可靠性、价格上比较，要突出性价比。经济
型数控车床所配的数控系统应选用64位DSP处理器为运动控制核心，分辨率应达到μm级，支持标准G代
码且具备三维图形动态仿真功能。目前国内数控系统生产厂家主要有广州数控、四维数控、华中数控、
新方达、高基数控、珊星数控、凯恩帝、广泰数控等企业。上述系统均采用高速微处理器，超大规模定
制式集成电路芯片，具有结构紧凑、外形美观、可靠性较高的特点完全可满足数控车床的控制要求。若
对数控装置的精度和性能有较高的要求，也可选用西门子802C（或D）、法那科0系列等较低挡的进口数
控系统，其价格略高于国产同级别产品，性能价格比较高。        在数控系统的选择上还应考
虑其兼容性，这是因为目前许多复杂零件的加工程序多采用软件自动编程的方法，因而就需要考虑数控
装置对不同编程软件的兼容性，使其能够基本满足目前常用编程软件的需要。        需要强调
的是，许多国产数控系统均具有刀具自动补偿功能，在首件试切时，可方便的实现刀具补偿的输入，提
高了对刀精度和效率，在数控系统的选择上应考虑此点。此外，数控系统应具有滚珠丝杠间隙补偿功能
，可实现丝杠精度的软修复。

伺服驱动器及伺服电机的选择

        进给伺服系统的高性能在很大程度上决定了数控机床的高效率、高精度，且可以充分发
挥数控装置的控制精度。经济型车床所配伺服驱动器应具备矢量细分技术，以确保驱动精度的可靠性。
除具备完善的过载、过热、过压、短路等保护功能外，还应具备掉电相位记忆功能，驱动断电后自动记
忆当前相位。伺服电机要求低速运行平稳，高转速不小于1500r/min(目前多数机床高转速为2000r/min左右
)，若需要更高转速，则还应对主轴轴承提出要求。主电机额定功率、额定转矩、大转矩可视加工零件材
料、切削参数来选定。X、Z轴交流伺服电机功率选择也应注意，由于切削时的负荷不同，Z轴伺服电机
功率应大于X轴伺服电机功率。编码器采用增量式，目前，国内经济型数控车床所采用的编码器均为光
电式编码器，转速高于1200r/min，可满足位置精度的检测要求。

滚珠丝杠的选择和联接方式

        按照丝杠循环方式来分，滚珠丝杠主要有内循环和外循环两种结构。内循环结构又分为浮
动式法兰螺母、浮动式法兰直筒型垫片两种制造工艺，即轧制工艺和磨制工艺。前者成本低但传动精度
也低，后者可获得较高的传动精度但价格较高。按传动精度来分，标准滚珠丝杠的精度分为若干级，在
选择数控车床时，一定要了解滚珠丝杠的类型和传动精度，使其与加工零件的精度要求以及与数控装置
和伺服驱动的控制精度相匹配。对于一般使用要求，滚珠丝杠在任意300mm轴向行程内的变动量应不能
超过0.05mm，重复定位精度<0.01mm。若机床经常处于大余量、重切削的工况，应对滚珠丝杠的结构类
型提出相应的要求。

        滚珠丝杠与伺服电机的联接方式主要有两种：一种是弹性联轴器直联，另一种是同步齿
形带联接。由于同步齿形带存在一定的制造误差及传动误差，因此其使用效果及传动精度不如直联方式



。

主轴变速方式

        经济型数控车床主轴单元应具备热变形小、热稳定性好的特点。经济型数控车床主轴调
速一般有自动和手动两种形式，自动方式又分为多挡变速和无级变速两种方案。经济型数控车床主轴自
动变速的方法是在主轴电路上增加变频器，通过在程序中指令设定，调整变频器输出频率，从而达到改
变电机运行频率和速度的目的。对变频器的要求是应具有较高的可靠性和功能多样性，其脉冲宽度应可
调，能够实现主轴的快速平稳启动、变速和刹车。需要注意的是，采用变频器变速的缺点是低转速稳定
性较差。如果零件加工需要在低转速情况下进行（低于50r/min），且加工精度有一定要求，则应将主轴
电机选为专用伺服电机或是在低速状况下采用手工变速方案。若需要考虑采购成本，可采用手动变速，
只需要在变速的程序段指令前加暂停指令（G04或M0），使机床暂时停止运行，在手工调整主轴箱转速
后，继续执行后面程序指令加工零件即可。一些经济型数控车床为了提高操作的方便性，在低速状态下
具有多挡速度可供手调。为提高主轴变速精度和可靠性，变频器应选用三菱、松下、LG或台湾士林等公
司的产品。        目前，国内一些经济型数控机床生产企业还推出了一种两速经济型数控车床
，该车床主轴通过采用高、低速电机，实现两种速度的转换。由于结构简单、价格较低，多用于教学机
，但由于主轴转速只有两档，因此不适合螺纹类零件的车削。

冷却及润滑形式选择

        从加工和设备保养的方便性来说，自动冷却和润滑功能必不可少，一般CNC系统上都有冷
却液控制接口，可通过加工程序指令设置。机床润滑系统一般是采用润滑泵，润滑控制方式有自动和手
动两种，前者可以通过PLC设定润滑时间，为定时润滑方式。

通信接口

        由于经济型数控机床控制装置内存量有限，且对于复杂曲面零件需采用自动编程软件来进
行程序编制，因此，好应配有通信接口，使其方便的实现程序的输入、输出和外部存储。对于通信接口
类型，常用的RS232接口就可以满足基本要求，且价格低廉。

其他要求

    在满足零件加工精度要求的前提下，为提高加工效率和设备使用寿命，满足大余量、强力切削和安
全性的需要，数控车床应具有刚性好、抗振性好、抗干扰性强的特点。机床床身、床脚铸件采用树脂砂
铸造，并经两次以上时效热处理(多数厂家采用振动时效处理方式)。机床导轨面淬火磨削后应进行贴塑
处理，并配有全闭式防护罩，能够对操作人员提供足够的安全保护。



应具备的加工功能

    经济型数控车床虽然在加工质量和加工性能上应能完成各种零件的内外圆柱表面、端面、切槽、倒
角、任意锥面、球面、曲面及各种（公、英制，左、右旋，单、多头）圆柱及圆锥螺纹。这样才能满足
零件加工多样化的需要，充分体现数控车床多品种、小批量的加工优势。

刀具配套

    数控车床一般采用机夹可转位刀具，所用刀具要求有可靠的断屑性能和足够的耐用度，刀片转位后
要有的重复定位精度，刀片要有足够的夹紧可靠性，此外，由于数控车床功率比较大、刚性强、要求刀
具耐用度较高、质量相对稳定，因此，对刀片材料的要求高，以保证耐用度。一般情况下，大多使用涂
层刀片。涂层根据加工材料及硬度不同的而不同，用于涂层常见的材料有TiC、TiN、TiCN、Al2O3、TiA
lO等陶瓷材料，高速连续切削选用涂层厚度为5～15μm且多为CVD法制造的刀片。而在冲击较强的断续
切削时，要求涂膜的附着强度以及涂层对工具的韧性不会产生太大的影响，故应选择涂层厚度为2～3μ
m左右采用PVD涂层的刀片。对于普通灰口铸铁加工来讲，线速度<300m/min以下宜采用涂层硬质合金，
线速度300～500m/min以内可采用陶瓷刀具，500m/min以上，就应采用CBN刀具。高硬钢、耐热钢的高速
加工应优先选择金属陶瓷刀具，淬火钢的加工应选择CBN刀具。常用的机夹可转位车刀包括外圆、端面
、内孔、螺纹、球（曲）面、切断等刀具。

        总之，经济型数控车床的选型是一个系统工程，需要结合零件特性、企业购买力和整体
发展综合考虑，不能仅考虑价格因素。同时，由于许多经济型数控车床是采用将普通车床数控化改造而
成的，其改造过程中选用的相关器件的质量和性能决定着改造后车床的质量，因而在购买时，更应详细
了解上述相关器件的品牌、生产厂家及性能特点，并做到货比三家，选择适用于自身企业的产品，确保
优质、低价、科学的实现经济型数控车床的选购。
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