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上海液压数控机床调试
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数控机床中的滚珠丝杠经常被期望加载大、高速、散热条件，因此主轴容易发热滚珠丝杠热
生产的结果是严重的，特别是在开环系统中会使进给系统失去定位精度。目前售后好的主轴机床
采用预拉法来降低螺杆的热变形，根据测量结果从数控系统发出补偿脉冲进行校正。可以改善机
床机构，在相同的加热条件下，机床机构对热变形有很大的影响。如果在过去的单柱机构中使用
的CNC机床可以用双柱机构代替。由于主轴左右对称，两柱机构在加热主轴后除了垂直方向的平
移外，其他方向的变形很小，垂直轴的运动可以很容易地用协调补偿金额的更正。在数控机床上
应用的传感器主要有光电编码器、直线光栅、接近开关、温度传感器、霍尔传感器；上海液压数
控机床调试

数控机床是一种装有程序控制系统的自动化机床，能够根据已编好的程序，使机床动作并加
工零件。它综合了机械、自动化、计算机、测量、微电子等新技术，使用了多种传感器，在数控
机床上应用的传感器主要有光电编码器、直线光栅、接近开关、温度传感器、霍尔传感器、电流
传感器、电压传感器、压力传感器、液位传感器、旋转变压器、感应同步器、速度传感器等，主
要用来检测位置、直线位移和角位移、速度、压力、温度等。数控机床对传感器的要求：1）可靠
性高和抗干扰性强；2）满足精度和速度的要求；3）使用维护方便，适合机床运行环境。无锡加
工中心数控机床采购数控机床可以连续生产各种形状和尺寸的复杂、多维金属和塑料零件。

数控机床种类多，各类数控机床因其功能，结构及系统的不同，各具不同的特性。其维护保
养的内容和规则也各有其特色，具体应根据其机床种类、型号及实际使用情况，并参照机床使用
说明书要求，制订和建立必要的定期、定级保养制度。数控系统的维护：1）严格遵守操作规程和
日常维护制度，2）应尽量少开数控柜和强电柜的门：在机加工车间的空气中一般都会有油雾、灰
尘甚至金属粉末，一旦它们落在数控系统内的电路板或电子器件上，容易引起元器件间绝缘电阻
下降，甚至导致元器件及电路板损坏。有的用户在夏天为了使数控系统能超负荷长期工作，采取
打开数控柜的门来散热，这是一种极不可取的方法，其较终将导致数控系统的加速损坏。3）定时
清扫数控柜的散热通风系统。应该检查数控柜上的各个冷却风扇工作是否正常。每半年或每季度
检查一次风道过滤器是否有堵塞现象，若过滤网上灰尘积聚过多，不及时清理，会引起数控柜内
温度过高。

数控机床对工作场所的温度、湿度、气体等有着较高的要求，在使用过程中，要做好数控机
床的管理工作，制定合理的保养制度。做好数控机床的维护保养工作，需要企业制定合理的保养
制度及完善的操作规程，结合技术的发展及实际需要，对已有的制度和规程进行更新，做到与时
俱进。同时企业要做好数控系统的管理工作，加强数控系统的防杂工作管理，及时清理数控机床
内的灰尘杂质等，为数控机床的使用提供清洁的工作场地；做好数控柜通风系统的清理工作，及
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时对通风系统进行清理，保证数控机床工作时产生的热量及时散发掉，为数控机床的正常工作提
供保障。另外，操作人员每天下班做好机床清扫卫生，清扫铁屑，擦静导轨部位的冷却液，防止
导轨生锈。下班的时候用抹布将机床得檫干净。以免生锈。数控机床的自动化、智能化水平较高，
数控机床的维护保养也有较高的技术要求。

高速、精密、复合、智能和绿色是数控机床技术发展的总趋势，近几年来，在实用化和产业
化等方面取得可喜成绩。主要表现在：1、机床复合技术进一步扩展随着数控机床技术进步，复合
加工技术日趋成熟，包括铣-车复合、车铣复合、车-镗-钻-齿轮加工等复合，车磨复合，成形复
合加工、特种复合加工等，复合加工的精度和效率大幅度提高。“一台机床就是一个加工
厂”、“一次装卡，完全加工”等理念正在被更多人接受，复合加工机床发展正呈现多样化的态
势。2、数控机床的智能化技术有新的突破，在数控系统的性能上得到了较多体现。如：自动调整
干涉防碰撞功能、断电后工件自动退出安全区断电保护功能、加工零件检测和自动补偿学习功能、
高精度加工零件智能化参数选用功能、加工过程自动消除机床震动等功能进入了实用化阶段，智
能化提升了机床的功能和品质。对于数控机床较好使其置于有恒温的环境和远离震动较大的设备
（如冲床）和有电磁干扰的设备；浙江自动数控机床定制

做好智能数控机床的维护保养工作，需要企业制定合理的保养制度及完善的操作规程。上海
液压数控机床调试

数控机床硬质台金可转位式面铣刀主要用于铣削平面。粗铣时，铣刀直径选小一些，因为粗
铣时切削力大，选小直径铣刀可减小切削力矩。数控机床精铣时，铣刀直径选大一些，能包容待
加工面的整个宽度，以提高加T精度和效率。机床加工余量大且不均匀时，刀具直径应选小一些，
否则，会因挂刀刀痕过深而影响工件的加工质量。高速钢立铣刀多用于加工凸台和凹槽，一般不
用来加工毛坯表面-因为毛坯表面的硬化层和夹砂会加快刀具磨损。加工毛坯表面或粗加工孔时，
可选镶硬质合金的立铣刀或玉米铣刀进行强力切削。加工平面工件周边轮廓时，常采用立铣刀C。
为了提高槽宽的加精度，减少换刀次数，加工时可采用直径比槽宽7的铣刀，先铣槽的中间部分，
然后利用刀具半径补偿功能铣削槽的两边。加工立体曲面或变斜角轮廓外形时，常采用球头铣刀、
环形铣刀、鼓形铣刀、锥形铣刀、盘形铣刀等。当加工余量较小，且表面粗糙度要求较高时，可
选用镶立方氮化硼刀片或镶陶瓷刀片的面铣刀，以便能进行机床高速切削。上海液压数控机床调
试

大白精密机床（江苏）有限公司位于胡埭镇振胡北路66-1号，交通便利，环境优美，是一家
生产型企业。公司致力于为客户提供安全、质量有保证的良好产品及服务，是一家有限责任公司
（自然）企业。公司始终坚持客户需求优先的原则，致力于提供高质量的货物进出口，数控机床
销售，机床功能部件及附件销售，机械设备研发。大白精机顺应时代发展和市场需求，通过高端
技术，力图保证高规格高质量的货物进出口，数控机床销售，机床功能部件及附件销售，机械设
备研发。


