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济南车铣复合数控机床多少钱

生成日期: 2025-10-27

自动数控机床是一种高性能、高精度、低噪音的走刀式自动化车床。可对铜、铝、铁、锌合金、塑料等材
料进行不间断的重复加工。具有自动上、下料，自动进刀的特点。特别适用于汽摩配件、制冷配件、水暖阀门、
电子电器、机械五金等成批加工的行业，能节省大量人工。常用的自动车床有自动数控机床、液压自动车床、
气动自动车床、凸轮自动车床等。车床热变形引起的加工误差车床受热源的影响，各部分温度将发生变化，由
于热源分布的不均匀和车床结构的复杂性，车床各部件将发生不同程度的热变形，破坏了车床原有的几何精度，
从而引起了加工误差。车床类车床的主要热源是主轴箱中的轴承、齿轮、离合器等传动副的摩擦使主轴箱和床
身的温度上升，从而造成了车床主轴抬高和倾斜。主轴在水平方向的位移只有lOμm，而垂直方向的位移却达
到180～200μm。这对于刀具水平安装的卧式车床的加工精度影响较小，但对于刀具垂直安装的自动车床和转塔
车床来说，对加工精度的影响就不容忽视了。数控机床可有效地减少零件的加工时间和辅助时间。济南车铣复
合数控机床多少钱

全自动车床使用前的注意事项：1、工作前按规定穿戴好防护用品，扎好袖口，不准戴围巾、戴手套。女工
发辫应挽在帽子内。高速切削时要戴好防护眼镜。2、认真检查机床上的防护、保险、机械传动部分、电气部分
防护装置、卡盘是否安全可靠，电器开关和手柄是否在正常位置。3、按机床润滑图表加油，空转试车1—2分钟，
查看油窗等部位。4、工夹、刀具及工件必须装夹牢固，夹紧时可用接长套筒。卖仪器网禁止用榔头敲打。滑丝
的卡爪不准使用，转换方刀架时应注意卡盘、工件与刀的距离。床头、小刀架、床面、滑道面禁止放工、量具
或其它物品。5、加工细长工件要有顶针、跟刀架，车头前面伸出部分不得超过工件直径20倍。车头后边伸
出300mm时必须有托架，必要时装设防护栏杆。济南车铣复合数控机床多少钱数控机床对加工对象的适应性
强。
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数控机床的中心是数控装置。现代数控装置均采用CNC形式，这种CNC装置一般使用多个微处理器，以程
序化的软件形式实现数控功能，因此又称软件数控。CNC系统是一种位置控制系统，它是根据输入数据插补出
理想的运动轨迹，然后输出到执行部件加工出所需要的零件。因此，数控装置主要由输入、处理和输出三个基
本部分构成。而所有这些工作都由计算机的系统程序进行合理地组织，使整个系统协调地进行工作。将数控指
令输入给数控装置，根据程序载体的不同，相应有不同的输入装置。主要有键盘输入、磁盘输入、CAD/CAM系
统直接通信方式输入和连接上级计算机的DNC（直接数控）输入。可用纸带光电阅读机读入零件程序，直接控
制机床运动，也可以将纸带内容读入存储器，用存储器中储存的零件程序控制机床运动。

按照工艺用途分类可以分为普通数控机床：普通数控机床一般指在加工工艺过程中的一个工序上实现数字
控制的自动化机床，如数控铣床、数控车床、数控钻床、数控磨床与数控齿轮加工机床等。加工中心：加工中
心是带有刀库和自动换刀装置的数控机床，它将数控铣床、数控镗床、数控钻床的功能组合在一起，零件在一
次装夹后，可以将其大部分加工面进行铣削。按照运动方式分类可以分为点位控制数控机床：这类数控机床主
要有数控钻床、数控坐标镗床、数控冲床等。直线控制数控机床：这类数控机床主要有比较简单的数控车床、
数控铣床、数控磨床等。轮廓控制数控机床：轮廓控制的特点是能够对两个或两个以上的运动坐标的位移和速
度同时进行连续相关的控制。数控装置是数控机床的主要部件。
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一般在数控机床上加工的零件立径比较细小，刀具中心对零件表面粗糙度极为敏感，中心不准确使切削条
件变化，尤其刀具中心偏高对表面粗糙度影响更为明显。为此，对于小直径的加工，刀具中心更要严格调整。
凸轮表面粗糙或有微量起伏不平，当反应到刀具车削时，就有微量抖动，影响到加工表面的质量造成此原因，
有可能是凸轮制造质量的间题，但一般主要的是凸轮触头磨报，润滑条件恶化，使凸轮表面刮毛。可将磨损了
的凸轮与凸轮触头，就能得到解决。数控机床导套内孔粗糙、孔径椭圆、孔径顺锥口，这些都是导致切削时产
生不稳定的因素，使加工表万质量下降。数控机床是一种典型的机电一体化产品。济南车铣复合数控机床多少
钱

数控机床进给传动链的反向间隙与丝杆螺距平均误差可由数控装置进行曲补偿。济南车铣复合数控机床多
少钱

使用数控机床时，要定期更换存储器用电池；数控系统长期不用时的维护，经常给数控系统通电或使数控
机床运行温机程序；备用电路板的维护机械部件的维护。对于数控机床中机械部件的维护，主要就是刀库及换
刀机械手的维护。用手动方式往刀库上装刀时，要保证装到位，检查刀座上的锁紧是否可靠；严禁把超重、超
长的刀具装入刀库，防止机械手换刀时掉刀或刀具与工件、夹具等发生碰撞；采用顺序选刀方式须注意刀具放
置在刀库上的顺序是否正确。其他选刀方式也要注意所换刀具号是否与所需刀具一致，防止换错刀具导致事故
发生；注意保持刀具刀柄和刀套的清洁；经常检查刀库的回零位置是否正确，检查机床主轴回换刀点位置是否
到位，并及时调整，否则不能完成换刀动作。济南车铣复合数控机床多少钱


