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拉萨斜床身数控车床光机

发布日期: 2025-09-24

在数控机床中，单轴横切数控机床的主轴箱和刀架均不作纵向进给运动，而由成形刀具的横
向进给运动完成切削加工。这种机床只用于加工形状简单、尺寸较小的销、轴类工件。顺序作业
多轴数控机床的多根（通常有4、6、8根）主轴装在可周期性转位的主轴鼓内，装夹在主轴中的坯
料顺序经过各工位完成不同工序的加工，并在后面一个工位切断或卸下。这种机床适合于加工形
状较为复杂的工件。平行作业多轴数控机床有位置固定的几根（一般为2或4根）主轴，同时在几
个工位上进行相同工序的加工，适合于加工形状简单的工件。数控机床配件在使用的过程中，要
定时的查看一下配件的使用情况，如：有没有磨损，或者出现故障，尽量减少出现故障的次数，
以提供正常的生产率。数控机床改善了劳动条件。拉萨斜床身数控车床光机

操作人员在使用数控机床前的准备工作和使用时应做好注意。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。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an全可靠，电器开关和手柄
是否在正常位置。按机床润滑图表加油，空转试车1—2分钟，查看油窗等部位。工夹、刀具及工
件须装夹牢固，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。
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。拉萨斜床身数控车
床光机数控机床解决了复杂、精密、小批量零件的加工问题。
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在数控机床中，机械故障导致的加工精度异常，应该检查机床精度异常时正运行的加工程序
段，特别是刀具长度补偿、加工坐标系的校对及计算。在点动方式下，反复运动Z轴，经过视、
触、听对其运动状态诊断，发现Z向运动声音异常，特别是快速点动，噪声更加明显。由此判断，
机械方面可能存在隐患。一般情况下，由于瞬时故障引起的系统报警，可用硬件复位或开关系统
电源依次来清理故障，若系统工作存贮区由于掉电，拔插线路板或电池欠压造成混乱，则必须对
系统进行初始化清理，清理前应注意作好数据拷贝记录，若初始化后故障仍无法排除，则进行硬
件诊断。系统参数是确定系统功能的依据，参数设定错误就可能造成系统的故障或某功能无效。
有时由于用户程序错误亦可造成故障停机，对此可以采用系统的块搜索功能进行检查，改正所有
错误，以确保其正常运行。

在使用数控机床时，水平床身配上水平装备的刀槊可提高刀架的运动速度，一般可用于大型
数控机床或小型精细数控机床的布局。可是，水平床身下部空间小，导致排屑困难。从结构尺度
上看，刀架水平放置使得滑板横向尺度较长，然后加大了机床宽度方向的结构尺度。水平床身配
上歪斜放置的滑板并装备歪斜式导轨防护罩的布局方式，一方面，有水平床身工艺性好的特色；
另一方面，机床宽度方向的尺度较水平装备滑板的要小，且排屑便利。水平床身配上歪斜放置的
滑板和斜床身装备斜滑板的布局方式被中小型数控机床所遍及选用。这是由于此两种布局方式排
屑简单，切屑不会堆积在导轨上，也便于设备主动排屑器；操作便利，易于设备机械手，以完成
单机主动化；机床占地面积小，外形简练、美观，简单完成封闭式防护。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。



第 3 页 / 共 4 页

在数控机床的发展中，全数字交流伺服电机和驱动装置，高技术含量的电主轴、力矩电机、
直线电机，高性能的直线滚动组件，高精度主轴单元等功能部件推广应用，极大的提高数控机床
的技术水平。数控机床的发展推动了数控机床功能部件的创新升级。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，较好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
而影响工件的加丁质量。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。数控机床有利于生产管理的现代化。拉萨斜床身数控车
床光机

数控机床一般是结合起来，既清洁，又安全。拉萨斜床身数控车床光机

数控机床利用生产管理现代化，数控机床的加工，可预先精确估计加工时间，对所使用的刀
具、夹具可进行规范化，现代化管理，易于实现加工信息的标准化，已与计算机辅助设计与制造
（CAD/CAM）有机地结合起来，是现代化集成制造技术的基础。数控机床的基本组成包括加工程序
载体、数控装置、伺服驱动装置、机床主体和其他辅助装置。数控机床工作时，不需要工人直接
去操作机床，要对数控机床进行控制，必须编制加工程序。零件加工程序中，包括机床上刀具和
工件的相对运动轨迹、工艺参数（进给量主轴转速等）和辅助运动等。将零件加工程序用一定的
格式和代码，存储在一种程序载体上，如穿孔纸带、盒式磁带、软磁盘等，通过数控机床的输入
装置，将程序信息输入到CNC单元。拉萨斜床身数控车床光机

台州一鼎数控机床有限公司专注技术创新和产品研发，发展规模团队不断壮大。公司目前拥
有专业的技术员工，为员工提供广阔的发展平台与成长空间，为客户提供高质的产品服务，深受
员工与客户好评。公司以诚信为本，业务领域涵盖数控机床，数控车床，线轨机床，斜轨机床，
我们本着对客户负责，对员工负责，更是对公司发展负责的态度，争取做到让每位客户满意。一
直以来公司坚持以客户为中心、数控机床，数控车床，线轨机床，斜轨机床市场为导向，重信誉，
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保质量，想客户之所想，急用户之所急，全力以赴满足客户的一切需要。


