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产品详情

数控机床工作原理及造成轴承过早损坏的原因

数控机床工作原理及造成轴承过早损坏的原因数控机床就会有效的增加其磨削的宽度可以
达到增加参与磨削的磨粒数的效果，?数控机床高速磨削是提高磨削效率的重要途径之一
。高速磨削是指砂轮速度在50m/s以上的磨削方式。?数控机床在运行时其砂轮的速度是非
常高的，设备在磨削的过程中，可以有效的作为其切削工具的砂轮是以非常高的速度对工
件进行其切削，高速磨削时，砂轮线速度可高达200m/s数控机床为什么钻孔快是因为?数
控机床拥有较高的主轴转速，数控机床大修，从开始?数控机床主轴转速12000rpm起步，
转速都在逐步提升目前市场上主流的?数控机床的转速都在20000rpm以上，有的甚至达到
了25000~30000rpm这样的一个转速，高转速主要决定了卧式中心的钻孔速度。上面我们提
到了?数控机床钻孔速度快主要是由于?数控机床主轴转速比较高，其实还有其他的一些因
素，广州数控机床维修，一个就是?数控机床快速位移块，发那科数控机床维修厂家，?数
控机床快速位移基本都在48M/min以上，的甚至60M/min以上，这也是决定?数控机床加工
效率不可缺少的部分，第二就是换刀速度快，?数控机床拥有和普通加工中心不同的刀库
我们通常叫飞碟式刀库，这种刀库换刀速度只需要1秒左右非常的块，这两个因素也对提
高?数控机床钻孔速度有很大的贡献。在选择数控机床系统时，需要综合多种因素，如使
用环境、工件情况、加工工艺、采购预算等，如选择三轴立加加工模具时，可选择Fanuc0
iMD-A或三菱M70-A，加工产品时，可选择Fanuc0iMD-B或三菱M70-B，在选择五轴立加
时系统建议选用西门子840D或者Fanuc31i，如果用来教学的话，可以选择华中或广数的五
轴。在加工要求不高、预算有限制的场合，可选择国产数控系统或台湾系统。



数控机床维修，机床数控化改造

数控机床维修，机床数控化改造一、数控机床改造的一般步骤和方案选择1.数控机床改造
的一般步骤，将普通机床改造成为数控机床是一项技术性很强的工作，必须根据加工对象
的要求和工厂的实际情况，制定出切合实际的技术改造方案。搞好机床改造设计，改造设
计一般步骤如下：（1）对加工对象进行工艺分析，确定加工方案被加工工件既是机床改
造依据，又是机床改造以后加工的对象。不同技术要求的工件，其加工方法不同，对机床
的要求也不同。（2）分析改造机床。确定被改造机床类型，在确定机床改造方案时，发
那科数控机床维修，可根据制定的工艺方案初步选定机床的改造类型，然后对选定的机床
进行认真分析，了解被改造机床技术规格、技术状况、个部件之间的联系尺寸等，分析机
床能否适应改装要求以及经济性等，确定改造机床的型号。（3）拟定技术措施，制定改
造方案，根据加工对象的要求和被改造机床的实际情况，拟定应该采取的技术措施。制定
改造方案的过程中，应该充分进行技术经济分析，使技术的先进与经济的合理性较好的统
一起来。（4）进行机床改造的技术设计。（5）制定机床的改造工作图。（6)整机安装、
调试。

数控机床的6大发展方向在时期，日本对东三省进行了的测绘工作，其精度非常高，因为
它采用了光栅的测量元件。目前全球光栅产业商业化较为成熟的2家公司分别在德国与英
国。这两家公司基本垄断了光栅技术的全球市场，当下我国的数控机床产业只能采购到基
本测量水平的光栅，的光栅对华是禁止售卖的。现在的数控机床大多采用计算机或微机的
数控系统，被称为计算机数控系统，简称“CNC”因此现在的数控机床也被称为CNC机
床。随着数控机床技术的不断发展，现在它也具有6个主要发展方向。1）高速：高的主轴
转速、高的进给速度、高的换刀速度。2）：微米级到亚纳米级。3）具有很高的可靠性。
4）复合化：工件在一次装夹完成后，还可完成多道工序、多表面的复合加工。5）智能化
：数控机床引进自适应控制技术，它可以调节在加工过程中所测量的工作状态的特性，并
且还可以让整个数控机床的切削过程达到，并维持到极佳状态的一种技术。6）集成化、
柔性：数控单机、加工中心、CIMS。
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