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太原车铣复合车床销售电话
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cnc车床常见机械故障及措施：cnc车床机械故障之进给传动链故障。 在cnc车床进给传动系统
中，普遍采用滚珠丝杠副、静压丝杠螺母副、滚动导轨、静压导轨和塑料导轨。所以进给传动链
有故障，主要反映是运动质量下降。如:机械部件未运动到规定位置、运行中断、定位精度下降、
反向间隙增大、爬行、轴承噪声变大(撞车后)等。对于此类故障可以通过以下措施预防:(1)提高
传动精度调节各运动副预紧力，调整松动环节，消除传动间隙，缩短传动链和在传动链中设置减
速齿轮，也可提高传动精度。(2)提高传动刚度。调节丝杠螺母副、支承部件的预紧力及合理选择
丝杠本身尺寸，是提高传动刚度的有效措施。cnc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。太原车铣复合车床销售电话

cnc车床采用DNC直接数控输入方式。把零件程序保存在上级计算机中，cnc系统一边加工一边
接收来自计算机的后续程序段。DNC方式多用于采用CAD/CAM软件设计的复杂工件并直接生成零
件程序的情况。输出装置：输出装置与伺服机构相联。输出装置根据控制器的命令接受运算器的
输出脉冲，并把它送到各坐标的伺服控制系统，经过功率放大，驱动伺服系统，从而控制机床按
规定要求运动。cnc车床伺服系统包括驱动装置和执行机构两大部分。驱动装置由主轴驱动单元、
进给驱动单元和主轴伺服电动机、进给伺服电动机组成。步进电动机、直流伺服电动机和交流伺
服电动机是常用的驱动装置。太原车铣复合车床销售电话cnc车床加工的日常维护保养事项：不
要凭感觉更换组件。

cnc车床常见机械故障及措施：cnc车床机械故障之主轴部件故障。由于使用调速电机，cnc车床
主轴箱结构比较简单，容易出现故障的部位是主轴内部的刀具自动夹紧机构、自动调速装置等。
为保证在工作中或停电时刀夹不会自行松脱，刀具自动夹紧机构采用弹簧夹紧，并配行程开关发
出夹紧或放松信号。若刀具夹紧后不能松开，则考虑调整松刀液压缸压力和行程开关装置或调整
碟形弹簧上的螺母，减小弹簧压合量。此外，主轴发热和主轴箱噪声问题，也不容忽视，此时主
要考虑清洗主轴箱，调整润滑油量，保证主轴箱清洁度和更换主轴轴承，修理或更换主轴箱齿轮
等。

cnc车床加工是一种高精度、高效率的自动化机床用数字信息控制部件和刀具位移的机械加工
方法。是解决航空航天产品零部件等品种变化、批量小、形状复杂、精度高等问题，实现高效自
动化加工的有效途径。开环:这种机床没有位置传感器的反馈信息。cnc车床加工的系统处理零件
程序后，将数字命令输送到伺服系统，驱动头床活动的构造简单，经济，护理简单，但速度和精
度低，适用于精度要求低的中小型机床，多用于旧机床的数控变化。闭环:该机床设置位置检测装
置，直接测量工件的位移量精度高，但系统设计和调节麻烦，结构复杂，成本高，重点用于精度
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要求高的钻孔机、超周密机、超周铣床、加工中心等。机床主机是cnc车床的主体。

cnc车床加工对刀包括对刀仪对刀及直接对刀。先确定零部件右端面中心为对刀点，并设置成
零点，每一把必须使用的数控刀片都以零部件右端面中心为零点对刀；数控刀片触碰到右端面输
入Z0点击测量，刀具的刀补值里边就会自动记录下测定的标值，这表示Z轴对刀对好了，X对刀为
试切对刀，用刀具车零部件外圆少些，测量被车外圆标值（如x为20mm）输入x20，点击测量，刀
补值会自动记录下测定的量值，此时x轴也对好了；这个对刀方式，即使cnc车床关闭电源，来电
重新启动后依然不会改变对刀值，可适用于批量生产长期制造同一零部件，期间关掉车床也不用
重新对刀。cnc车床加工主要加工一些精度比较高的零件，应用于航天配件、电子元件等零件的加
工。太原车铣复合车床销售电话

cnc车床cnc系统由各种电路板组成。太原车铣复合车床销售电话

cnc车床的优势：缩短产品制造工艺链，提高生产效率。可以安装多种特殊刀具，新型的刀具
排布，减少换刀时间,提高加工效率，车铣复合加工可以实现一次装夹完成全部或者大部分加工工
序，从而很大程度缩短产品制造工艺链。这样一方面减少了由于装卡改变导致的生产辅助时间，
同时也减少了工装卡具制造周期和等待时间，能够明显提高生产效率。减少装夹次数，提高加工
精度。装卡次数的减少避免了由于定位基准转化而导致的误差积累。同时，车铣复合加工设备大
都具有在线检测的功能，可以实现制造过程关键数据的在位检测和精度控制，从而提高产品的加
工精度；强度一体化的床身设计，提高了对难切削材料的重力加工能力；该机床配置有自动送料
装置，可以实现自动上料来连续，基本实现单台机床的流水线作业。太原车铣复合车床销售电话


