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产品详情

二手机床的机械部件如何保护

二手机床的机械部件如何保护二手机床的机械部件如何保护，分为三点，跟我们一起往下
了解下！1、主传动链的保护定时调整主轴驱动带的松紧程度，防止因带鬼话形成的丢转
现象；查看主轴光滑的恒温、调节温度规模，及时补充油量，台群数控机床维修，并清洗
过滤其；主轴中刀具夹紧设备长期使用后，会发生空隙，影响刀具的夹紧，需及时调整液
压缸活塞的位移量。2、滚珠丝杠螺纹副的保护定时查看、调整丝杠螺纹副的轴向空隙，
确保反向传动精度和轴向刚度；定时查看丝杠与床身的链接是否有松动；丝杠防护设备有
损坏要及时更换，以防灰尘或切屑进入。3、刀库及换刀机械手的保护禁止把超重、超长
的刀具装入刀库，以避免机械手换刀时掉刀或刀具与工件、夹具发生碰撞；经常查看刀库
的回零方位是否正确，查看机床主轴回换刀点方位是否到位，并及时调整；开机时，应使
刀库和机械手空运转，大力数控机床维修，查看各部分工作是否正常，特别是各行程开关
和电磁阀能否正常运作；查看刀具在机械手上锁紧是否牢靠，发现不正常应及时处理。

机床维修机床装夹方式的介绍

机床维修机床装夹方式的介绍1、垫弹性垫片装夹方法机床维修在平面机床上磨削上述薄
片工件时，选用弹性夹紧组织，使薄片工件在自在状态下完成定位与夹紧。在工件与磁性
工作台之间垫一层0.5mm厚的橡胶，当工件受磁性招引力作用时，橡胶被紧缩，弹性变形
变小，然后可磨削出工件的平直平面。重复磨削几回，可满意加工精度需求。2、用暂时



方法加强薄片工件的刚性机床维修选用环氧树脂结合剂，将薄片工件在自在状态下粘到一
块平板上。平板连同薄片一同放到磁力吸盘上。磨平薄片一端平面后，再将薄片工件从平
板上取下来，以磨平的一面放到磁力吸盘上，再磨削薄片工件的另一端平面。因为环氧树
脂在未硬化之前有流动性，它能够填平薄片工件与平板之间的空隙。当环氧树脂硬化后，
工件与平板粘结在一同，变成一个整体，然后大大增强了工件的刚性。在磁力招引下，薄
片工件不会发生夹紧变形，为磨削出平直平面发明了条件。也可用厚油脂替代环氧树脂填
充薄片工件与磁力吸盘之间的空隙，增强工件的刚性，相同能够收到杰出的作用。3、机
械装夹方使用平面机床附件中的平口钳将薄片工件借磁性工作台把小型平口钳吸住，因为
平口钳有必定高度，因此，钳口受磁力小。选用进给量逐步削减的方法磨平薄片工件一平
面后取下，这时把已磨好的一平面放到磁性工作台上，再进行磨削薄片工件的另一平面，
重复磨削几回，韶关数控机床维修，两平面的平面度到达需求。4、真空装夹方法机床维
修使用大气的压力装夹薄片工件来进行磨削加工。其工作原理为：夹详细上设有橡胶密封
圈，把薄片工件放在橡胶密封圈上，然后使工件与夹详细之间构成密封腔。用真空泵将室
内空气从抽气孔抽出，这时工件被夹紧。因为夹紧力小，可选用圆周磨削方法进行磨削加
工。当磨削好薄片工件一端平面后，磨削薄片工件另一端平面时，可选用上述方法进行，
相同可得到满意的成果。

CNC加工中出现这些问题，你懂得怎么处理吗？一、工件过切原因：1、弹刀，刀具强度
不够太长或太小，导致刀具弹刀。2、操作员操作不当。3、切削余量不均匀。（如：曲面
侧面留0.5，底面留0.15）4、切削参数不当（如：公差太大、设置太快等）。改善1、用刀
原则：能大不小、能短不长。2、添加清角程序，余量尽量留均匀，（侧面与底面余量留
一致）。3、合理调整切削参数，余量大拐角处修圆。4、利用机床功能，操作员微调速度
使机床切削达到效果。二、分中问题原因：1、操作员手动操作时不准确。2、模具周边有
毛刺。3、分中棒有磁。4、模具四边不垂直。
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