
数控车床CAK63285 创扬机电设备

产品名称 数控车床CAK63285 创扬机电设备

公司名称 江苏创扬机电设备股份有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 新吴区湘江路2-3金源国际大厦18楼

联系电话 13771557958 13771557958

产品详情

     加工中心的自动换刀装置，大都采用有机械手换刀方式。它是由机械手把刀库上的刀具送到主轴
上，再把主轴上已用过的刀具返送到刀库上。换刀时间短，但其机械结构比较复杂。

     无机械手换刀方式是直接在刀库与主轴（或刀架）之间换刀的自动换刀方式。因无机械手，所以
结构简单。换刀时必须首先将用过的刀具送回刀库，然后再从刀库中取出新刀具，这两个动作不能同时
进行，所以换刀过程较为复杂，换刀时间较长。但是刀库回转是在工步与工步之间，即非切削时进行的
，因此可免去刀库回转时的振动对加工精度的影响。无机械手换刀方式用于40号以下刀柄的小型加工中
心或换刀次数少的用重型刀具的重型机床。

     在无机械手换刀方式中，刀库可以是圆盘形，直线排列式，也可以是格子箱式等。直线排列式和
格子箱式刀库结构相比比较负责，适用于刀库容量较大的加工中心；圆盘形刀库容量较小，刀库结构简
单紧凑，数控车床CAK63285，刀库转位，换刀方便，易控制。

车床安全操作规程

    （1）工作前按规定穿戴好防护用品，扎好袖口，数控车床CAK63285厂家，不准围围巾，女工应戴
好工作帽。高速切削或切削铸铁、铝、铜工件时，必须戴防护眼镜。接触旋转关键及旋转部位时，不得
带手套作业，在夹装工件过程中允许带手套作业。 

（2）操作者应熟悉所操作家用机床的工作原理、结构和性能，方可上岗操作。严禁无证者单独操作。 

    （3）检查家用机床的防护、保险、信号装置、机械传动部分。电器部分要有可靠的防护装置，是
否齐全有效。严禁超规格、超负荷、超转速、超温度使用机床。 

    （4）工件、夹具和刀具必须装夹牢固。 



    （5）家用机床开动前，检查各手柄位置是否正确。按润滑表加注润滑油，并要观察周围动态。家
用机床开动后，要站在安全位置上，以避开家用机床运动部位和铁屑飞溅。

    （6）家用机床开动后，应低速运转3—5分钟，确认各部位正常后方可工作，在冬季操作车床时一
定要跑温、检查管线是否冻裂，不得在运转部位传递或取拿物品。 

（7）调整家用机床转速、行程、装夹工件和刀具以及测量工件、擦拭家用机床时，供应数控车床CAK63
285，要等停稳后才能进行。 

      1、直线运动定位精度检测

      直线运动定位精度一般都在机床和工作台空载条件下进行。按国家标准和国际标准化组织的规
定，对小数控车床的检测，数控车床CAK63285公司，应以激光测量为准。在没有激光干涉仪的情况下，
对于一般用户来说也可以用标准刻度尺，配以光学读数显微镜进行比较测量。但是，测量仪器精度必须
比被测的精度高1~2个等级。为了反映出多次定位中的全部误差，ISO标准规定每一个定位点按五次测量
数据算平均值和散差-3散差带构成的定位点散差带。

      2、直线运动重复定位精度检测

      检测用的仪器与检测定位精度所用的相同。一般检测方法是在靠近各坐标行程中点及两端的任
意三个位置进行测量，每个位置用快速移动定位，在相同条件下重复7次定位，测出停止位置数值并求出
读数更大差值。以三个位置中更大一个差值的二分之一，附上正负符号，作为该坐标的重复定位精度，
它是反映轴运动精度稳定性的更基本指标。

      3、切削精度的检验

      机床的切削精度，又称动态精度，是一项综合精度，它不仅反映了机床的几何精度和定位精度
，同时还包括了试件的材料、环境温度、小数控车床刀具性能以及切削条件等各种因素造成的误差和计
量误差。切削精度检验可分单项加工精度检验和加工一个标准的综合性试件精度检验两种。被切削加工
试件的材料除特殊要求外，一般都采用一级铸铁，使用硬质合金刀具按标准的切削用量切削。

数控车床CAK63285- 创扬机电设备由江苏创扬机电设备股份有限公司提供。江苏创扬机电设备股份有限
公司（www.cyjd.com.cn）为客户提供“M1332A外圆磨床,1000外圆磨床”等业务，公司拥有“创扬”等品
牌。专注于行业专用设备等行业，在江苏 无锡 有较高知名度。欢迎来电垂询，联系人：华经理。
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