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福建斜轨数控车床

生成日期: 2025-10-24

数控机床不应随意切断印刷电路，有的维修人员具有家电维修经验，习惯断线检查，但大多数的电路板数
控设备的双面金属孔板或多层孔电路板，印刷电路板薄、密，一旦削减是不容易焊接，和切线容易的削减此外，
有些点时，相邻线，切了一条线，不能使其和线路输出的需要切断同时工作的几行。数控机床刀刃磨损是常见
的原因之一。金属切削是依靠车刀锋利的切削刃将零件多余郁分车’削掉，如果车刀刃磨损了，切削条件发生
变化，切削力较大增加，车削的表面呈现桔皮状，表面粗糙度增加。一般通过对刀具刃磨后，即能明显改变。
在正常生产中，主要的切削刀刃，每隔4-8小时刃磨一次。数控机床的加工精度一般可达0.05—0.1mm。福建
斜轨数控车床

全自动数控机床的攻牙故障处理： 一、攻牙深度不稳定，攻牙深度是否稳定，与攻牙停止传动系统的有关。攻
牙停止传动机构是由攻牙轴上的一个固定环套，带动左右刹车摇臂，再带动左右刹车连杆，刹车连杆碰上微动
开关，离合器即刻刹车，攻牙便停止。一般自动车床的攻牙深度可控制在0.5之内。二、攻牙开关启动后，攻牙
轴不转动，1、启动开关有故障，触点不良或根本接触不到。应先用手动来试一下，确认是因启动摇臂没压到开
关。如果是开关坏了，就予以更换。如果是摇臂接触不到，只要把开关臂扳上一点就行了。福建斜轨数控车床
数控机床缩短了生产准备周期，节省了大量工艺装备的费用。
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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。

数控机床的电气元件：1、变压器，变压器是一种将某一数值的交流电压变换成频率相同但数值不同的交流
电压的静止电器。注意：由于变压器的线圈为储能元件，在进行数控维修时，机床断电后变压器短时间内会继
续带电，所以维修时要注意安全。2、继电器，继电器是一种根据输入信号的变化接通或断开控制电路，实现控
制目的的电器。注意：继电器的触点不能用来接通和分断负载电路，这也是继电器的作用和接触器的作用的区
别。3、断路器，低压断路器过去叫做自动空气开关，现采用ECE标准称为低压断路器，低压断路器是将控制器
和保护电器的功能合为一体的电器，有效地保护串接在它后面的电气设备。数控机床是一种柔性的、高效能的
自动化机床，表示了现代机床控制技术的发展方向。
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在数控机床中，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
安装的卧式机床的加工精度影响较小，但对于刀具垂直安装的自动机床和转塔机床来说，对加工精度的影响就
不容忽视了。切削过程中刀具或工件的动能一部分消耗于切削功，相当一部分则转化切削的变形能和切屑与刀
具间的摩擦热，形成刀具、主轴和工件发热，并由大量切屑热传导给机床的工作台夹具等部件。它们将直接影
响刀具和工件间的相对位置。冷却是针对机床温度升高的反向措施，如电动机冷却、主轴部件冷却以及基础结
构件冷却等。机床往往对电控箱配制冷机，予以强迫冷却。数控机床是数控机床的大脑。福建斜轨数控车床

数控机床的刀架是机床的重要组成部分。福建斜轨数控车床

数控机床一般都使用了不少气动元件，所以厂房内应接人清洁的、干燥的压缩空气供给系统网络。其流量
和压力应符合要求。压缩空气机要安装在远离数控机床的地方。根据厂房内的布置情况、用气量大小，应考虑
给压缩空气供给系统网络安装冷冻空气于煤机、空气过滤器、储气罐、安全阀等设备。精密数控设备一般有恒
温环境的要求，只有在恒温条件下，才能确保机床精度和加工度。一般普通型数控机床对室温没有具体要求，
但大量实践表明，当室温过高时数控系统的故障率较大增加。潮湿的环境会降低数控机床的可靠性，尤其在酸
气较大的潮湿环境下，会使印制线路板和接插件锈蚀，机床电气故障也会增加。福建斜轨数控车床


