
加工中心立式 合肥加工中心 广数 品质保障

产品名称 加工中心立式 合肥加工中心 广数 品质保障

公司名称 合肥广数自动化设备有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 合肥市包河区淝河南路淝河大厦B座26层

联系电话  17775352007

产品详情

加工中心每日维护保养

1、检查润滑油液面高度，保证机床润滑。建议使用T68#导轨润滑油。2、检查冷却液箱内冷却液是否足
够，不够及时添加。3、检查气动三联件油液面高度，大约为整个油管高度的2/3即可。每天将气动三联
件滤油罐内水气由排水开关排出。4、检查空气压力，合肥加工中心，放松调整旋钮，依右旋增压，加工
中心立式，左旋减压原则调整压力，一般设定为5～7KG/CM2。压力开关通常设定为5
KG/CM2，低于5KG/CM2时报警，系统出现 “LOW AIR PRESSURE”报警，压力升高后，加工中心厂家
，报警信息消失。5、检查主轴内锥孔空气吹气是否正常，用干净棉布擦拭主轴内锥孔，并喷上轻质油。
6、清洁刀库刀臂和刀具，尤其是刀爪。7、清洁暴露在外的极限开关以及碰块。8、清除工作台、机床内
、三轴伸缩护罩上的切削及油污。9、检查全部信号灯，异警警示灯是否正常。10、检查油压单元管是否
有渗漏现象。11、机床每日工作完成后进行清洁清扫工作。12、维持机器四周环境整洁。

加工中心切削用量三要素是指切削深度、进给量和切削速度。

（1）切削深度：ap=(dw-dm)/2(mm) dw=未加工工件直径
dm=已加工工件直径，切削深度也就是我们通常所说的吃刀量。

（2）进给量的选择：工件或工具每旋转一周或往复一次，工件与工具在进给运动方向上的相对位移，单
位为mm。切削深度选定之后，小型加工中心，应进一步尽量选择较大的进给量。进给量其合理数值的选
择应保证机床、刀具不致因切削力太大而损坏，切削力所造成的工件挠度不致超出工件精度允许的数值
，表面粗糙度参数值不致太大。粗加工时，限制进给量的主要是切削力，半精加工和精加工时，限制进
给量的主要是表面粗糙度。

加工中心



工件在加工中心上经一次装夹后，数字控制系统能控制机床按不同工序，自动选择和更换刀具，自动改
变机床主轴转速、进给量和刀具相对工件的运动轨迹及其他辅助机能，依次完成工件几个面上多工序的
加工。并且有多种换刀或选刀功能，从而使生产效率大大提高。

加工中心按其加工工序分为镗铣和车削两大类，按控制轴数可分为三轴、四轴和五轴加工中心。

加工中心立式-合肥加工中心-广数 品质保障由合肥广数自动化设备有限公司提供。加工中心立式-
合肥加工中心-广数 品质保障是合肥广数自动化设备有限公司（www.hfgsjc.com）今年全新升级推出的，
以上图片仅供参考，请您拨打本页面或图片上的联系电话，索取联系人：严经理。
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