
第 1 页 / 共 2 页

安徽立式数控车床注意事项

发布日期: 2025-09-18 | 阅读量: 20

为了保证数控车床的运行安全,每个直线轴的两端都限位。数控车床的限位可分为软限位、硬
限位与机械硬限位。硬限位：在伺服轴的正、负极限位置,装有限位开关或接近开关,这就是所谓
的硬限位。硬限位是伺服轴运动超程的后面一道防护,越过硬限位后的很短距离就到达机械硬限位。
由于伺服系统功率很大,一旦撞上机械硬限位,就有可能造成机件的损坏,这是不允许的。因此,硬
限位的开关动作的结果是引起紧急停车。当进给轴移动超出机床的行程后,机床的限位就会起作用,
机床出现报警,造成手动或手轮操作时对应坐标轴不能继续运动;自动加工时所有坐标轴会停止加
工。此时,我们认为数控车床是发生了限位故障。数控车床加工一般不需要很多复杂的工艺设备，
通过编制加工程序就可以加工出形状复杂、精度要求高的零件。安徽立式数控车床注意事项

数控车床是一种用于车削轴类零件和盘类零件的高精度机床。它是对基础产品液压套筒尾座、内
置左拉门、占地面积较小的二次升级，旨在对结构进行优化，以满足用户企业在各方面升级改造
的需要，应用范围非常广。数控机床日常换油养护的要点：1、检查主轴内锥孔内吹风是否正常，
用干净棉布擦拭主轴内锥孔，喷洒轻油；2、检查润滑剂表面高度，确保机器润滑；3、检查冷却
液箱内冷却液是否足够，如果不够及时添加；4、检查气动三联件的油位高度，约为整个油管高度
的2/3，每天气动三级过滤罐内的水蒸气通过排水开关排出；5、检查空气压力，放松调整旋钮，
依右旋增压，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5KG/CM2，
低于5KG/CM2时报警，系统管理出现“LOWAIRPRESSURE”报警，压力升高后，报警信息消失。山
东卧式数控车床多少钱一台数控车床刀架上安装铣削动力头后可以大幅度扩展数控车床的加工能
力。

高精密的数控车床有什么样的生产模式？1、刚性自动化生产线：这是利用高精密数控车床的
重复指令，大批量细化生产线，对于提高生产率和保证产品质量具有重要意义。2、机群式车间：
机群式车间按工种功能进行组织结构分解和机床布置。其优点是柔性较大。3、组合高精密数控车
床生产线：与传统的刚性生产线相比，组合高精密数控车床生产线具有较大的柔性，较适合于批
量较大的复杂零件的加工。4、柔性制造系统：这是一种采用数控加工车床、自动化输出装置、自
动更换和贮存刀具、夹具及工件的装置以及计算机控制系统构成的可变换多种加工对象的综合自
动化加工系统。5、模块化制造系统：模块化制造系统是一种针对技术难度一般的产品的新的制造
系统，是一种在标准化和模块化系统基础上建立的“柔性”生产系统。其特点是，当有一个新产
品投产时，标准化的模块可以快速组成一个新的制造系统，当产品生产完成后，组成制造系统的
模块可以拆下来用于其它新产品的制造系统。

数控车床在现代制造业中的应用越来越多，发挥了普通车床无法比拟的优势。数控车床主要
有以下特点：1. 传动链短。与普通车床相比，主轴驱动不再是电机—皮带—齿轮副机构的变速，
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而是由两个伺服电机驱动横向和纵向进给，不再使用传统的变速齿轮和离合器等部件，因此传动
链大幅度缩短。2. 刚性高。为了匹配数控系统的高精度，数控车床具有高刚性，从而满足高精度
加工要求。3. 轻拖动，刀架（工作台）随滚珠丝杠副移动，摩擦力小，移动方便。螺杆两端的支
撑特有的轴承比普通轴承压力角大。数控车床的润滑部分采用油雾自动润滑。这些措施使数控车
床移动方便。数控车床不但能车削任何等导程的直、锥和端面螺纹，而且能变导程与变导程之间
平滑过渡的螺纹。

在自动数控车床整机商取出某个电路板时，要留意记载相应方位、链接电缆数量，对固定电
路板，记载前后应取出相应的卷曲部件、螺钉。在拆开时，压力部件以及螺钉应放在一个特殊盒
子中，防止丢失。拼装后应利用盒子中的所有物品，反之将会出现拼装不完整状况。在修理前电
焊铁应放在手前，远离修理电路板。适当调整好铁头，合作集成电路的焊接，而且需求留意的是
还要防止在焊接进程中会碰到其他部件。测量线路之间的电阻时，应当堵截电源。测量电阻时红
色与黑色测验引线应替换两次，电阻值为参考值。大都数控车床的电路板刷有阻焊膜，所以应找
到相对应的焊点作为测验点。不要铲除焊锡膜，部分板上都刷有绝缘层，只要刀片上才干挂掉焊
点方位的绝缘层。数控车床可加工直线圆柱、斜线圆柱、圆弧和各种螺纹、槽、蜗杆等复杂工件。
上海经济型数控车床价格

在单件生产、小批量生产中，使用数控车床加工复杂形状的零件，提高了劳动生产率和加工
质量。安徽立式数控车床注意事项

数控车床电气故障诊断有故障检测、故障判断及隔离和故障定位三个阶段。第1阶段的故障检
测就是对数控车床进行测试，判断是否存在故障；第二阶段是判定故障性质，并分离出故障的部
件或模块；第三阶段是将故障定位到可以更换的模块或印制线路板，以缩短修理时间。为了及时
发现系统出现的故障，快速确定故障所在部位并能及时排除，要求故障诊断应尽可能少且简便，
故障诊断所需的时间应尽可能短。为此，可以采用以下的诊断方法：直观法，利用感觉，注意发
生故障时的各种现象，如故障时有无火花、亮光产生，有无异常响声、何处异常发热及有无焦煳
味等。仔细观察可能发生故障的每块印制线路板的表面状况，有无烧毁和损伤痕迹，以进一步缩
小检查范围，这是一种较基本、较常用的方法。安徽立式数控车床注意事项

大白精密机床（江苏）有限公司在同行业领域中，一直处在一个不断锐意进取，不断制造创
新的市场高度，多年以来致力于发展富有创新价值理念的产品标准，在江苏省等地区的机械及行
业设备中始终保持良好的商业口碑，成绩让我们喜悦，但不会让我们止步，残酷的市场磨炼了我
们坚强不屈的意志，和谐温馨的工作环境，富有营养的公司土壤滋养着我们不断开拓创新，勇于
进取的无限潜力，大白精密机床供应携手大家一起走向共同辉煌的未来，回首过去，我们不会因
为取得了一点点成绩而沾沾自喜，相反的是面对竞争越来越激烈的市场氛围，我们更要明确自己
的不足，做好迎接新挑战的准备，要不畏困难，激流勇进，以一个更崭新的精神面貌迎接大家，
共同走向辉煌回来！


