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产品名称 数控车床 凯恩利数控机床重复精度
创世纪数控车床

公司名称 中山市凯恩利机械设备有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 中山市黄圃镇吴栏村乌珠山工业区（导航：吴栏
村委会）

联系电话  13929480028

产品详情

车床加工中精密五金加工的发展前景

车铣复合加工中磨床加工时要注意的地方

   磨削时砂轮的工件上飞溅出的微细砂屑及金属屑，会伤害工人的眼睛，工人若大量地吸入这种尘末
则对身体有害，也应采取适当的防护措施。磨削加工时应注意如下的一些安全技术问题。 

.

    开车前应认真地对机床进行多方面检查，包括对操纵机构、电气设备及磁力吸盘等卡具的检查。
检查后再经润滑，润滑后进行试车，确认一切良好，方可使用。

    装卡工件时要注意卡正、卡紧，在磨削过程中工件松脱会造成工件飞出伤人或撞碎砂轮等严重后果
。开始工作时，应用手调方式，使砂轮慢些与工件靠近，开始进给量要小，不许用力过猛，防止碰撞砂
轮。需要用挡铁控制工作台往复运动时，要根据工件磨削长度，准确调好，将挡铁紧牢。

 

数控机床机械系统产生的噪声可以从以下几方面进行检查

数控机床机械系统产生的噪声可以从以下几方面进行检查



 1）检查 数控车床主轴轴随的润滑情况，是否缺少润滑脂，如果缺少应按量补充，主轴驱动皮带轮是
否存在转动不平衡状况，检查动平衡块是否松动或脱落，如需要，应对平衡块进行适当调整。 

 

 对于交流 数控车床旋转时出现的异常噪声及振动维修时可以从以下几个方面进行处理： 

 ①要确定异常噪音或振动 是在什么状态下发生的，如在减速过程中发生，乔峰数控车床，则是再生回
路故障，应重点检查再生回路的晶体管模块是否损坏，保险是否熔断。 

 ②若在等速旋转时产生噪音或振动，则先检查反馈电压是否正常，然后在突然切断指令的情况下，观
察电机自由停车过程中是否有异常噪音或振动，若有，则故障出现在机械部分，否则故障出现在印制线
路板上。 

 

 ③若反馈电压不正常，则进一步检查振动周期是否与速度有关，若有关，应检查主轴与主轴电机连接
是否完好，电机轴承或主轴电机与主轴联轴器是否正常，主轴箱内驱动齿轮啮合是否良好，以及安装在
交流主轴电机尾部的脉冲发生器是滞工作正常，若无关，故障多数是由于速度控制回路调整不当引起的
，或连接器接触不良，或电机内部存在机械故障。 

中心架的操作要领

1)中心架的操作程序是，将中心架固定在床身后，在工件旋转状态下，先使下部两支承爪均匀触及工件
支承面后锁紧，再紧扣上盖，调节上支承爪位置．合适后锁紧。机床配件支承爪应施力均匀，松紧适度
，自然顺畅。 

2)各支承爪应施力均衡，使支承面保持在原来的空间状态，即支承面与主轴旋转中心同轴，以防止各支
承爪压力不均而偏离中心，产生过定位的现象。 过定位会使工件产生锥度，严重时，洪泉数控车床，工
件在旋转时产生频繁扭动，创世纪数控车床，从而导致工件脱出而发生事故。 

3)东莞车床加工介绍到在机床配件采用夹住一端用中心架支承另一端的装夹形式时，应采用对称十字中
心线或检测上母线和侧母线的方法找正工件。机床配件因为中心架三个支承爪本身就有定。

作用，调节各爪即可决定支承面的空间位置，这时用划线盘或百分表测量，其摆动值永远是零。机床配
件那么，这时工件的装夹位置是否正确呢？机床配件在这种状态下，数控车床，用中。

b钻靠近工件端面，这时中心钻必然偏离工件旋转中心，只有当中心钻对准工件旋转中心时，才可作钻中
心孔操作，即必须采用对称十字中心线或检测工件的上母线和侧母线，使它们与车床导轨平行，从而找
正工件，使工件轴线与主轴回转中心重合。 

4)在支最精度较高的工件表面时，为防止支承爪磨损工件表面，应在中心架各支承爪与支承面之间垫上
一层纯铜片或细砂布，砂布背面应贴在工件表面上。

东莞车床加工简述到机床配件当工件表面有键槽或缺口时，则可采用黄铜套环装在工件外表面上，作中
心架的支承面。 

5)经常在支承爪处加注润滑油，以轻支承爪的磨损。



6)随时检查支承爪的磨损状况，支承松动时应及时调整。

数控车床-凯恩利数控机床重复精度-创世纪数控车床由中山市凯恩利机械设备有限公司提供。中山市凯
恩利机械设备有限公司（www.cnc-beltline.com）是从事“CNC数控车床,CNC加工中心,CNC钻攻中心,CN
C雕铣机”的企业，公司秉承“诚信经营，用心服务”的理念，为您提供优质的产品和服务。欢迎来电
咨询！联系人：温先生。
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