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浙江普通车床型号

生成日期: 2025-10-29

车床的修整步骤：1、修整刀体的底平面，使刀体平直稳定。2、粗磨前面，使前面与刀体底平面平行。3、
粗磨主后面，主切削刃与砂轮外圆平行，刀体与砂轮倾斜60-8度，以形成正确的主后角。4、以刀体左侧平面为
基准，车床磨刀体左侧的副后面，同时保证副偏角和副后角。5、刃磨右侧的副后面，兼顾满足以下要求：①以
刀头中心为对称轴，保证主切削刃宽度。②保证刀头长度。③磨出副偏角，并保证副后角。6、精磨前面，刃磨
卷屑槽。车床采用带斜角和较宽的开放式卷屑槽，以形成半径较大的卷屑，向同一侧有序排出。车床同时还应
保证需要的前角。7、精磨主后面和过渡刃、切削刃倒角。数控车床是一种高精度、高效率的自动化车床。浙江
普通车床型号

高精密数控车床都是采用进口主轴承，具有高速、高刚、高精密性能的自动车床。高精密的数控车床的生
产模式有刚性自动化生产线：这是利用高精密数控车床的重复指令，大批量细化生产线，对于提高生产率和保
证产品质量具有重要意义，但系统柔性差，只局限于少数产品，生产准备时间长。柔性制造系统：这是一种采
用数控加工车床、自动化输出装置、自动更换和贮存刀具、夹具及工件的装置以及计算机控制系统构成的可变
换多种加工对象的综合自动化加工系统。浙江普通车床型号车床切实的保证了机床高速运行的精确性和平稳性。

数控车床呈现以下发展趋势：高速、精密是机床发展永恒的目标。随着科学技术突飞猛进的发展，机电产
品更新换代速度加快，对零件加工的精度和表面质量的要求也愈来愈高。为满足这个复杂多变市场的需求，当
前机床正向高速切削、干切削和准干切削方向发展，加工精度也在不断地提高。电主轴和直线电机的成功应用，
陶瓷滚珠轴承、高精度大导程空心内冷和滚珠螺母强冷的低温高速滚珠丝杠副及带滚珠保持器的直线导轨副等
机床功能部件的面市，也为机床向高速、精密发展创造了条件。

双头车床操作过程中要注意的问题：1、操作者需坚守岗位，精心操作，不做与工作无关的事。因事离开车
床时要停车，关闭电源、气源。2、按工艺规定进行加工。不准任意加大进刀量、磨削量和切（磨）削速度。不
准超规范、超负荷、超重量使用车床。不准精机粗用和大机小用。3、刀具、工件应装夹正确、紧固牢靠。装卸
时不得碰伤车床。找正刀具、工件不准重锤敲打。不准用加长搬手柄增加力矩的方法紧固刀具、工件。4、不准
在双头车床主轴锥孔、尾座套筒锥孔及其他工具安装孔内，安装与其锥度或孔径不符、表面有刻痕和不清洁的
顶针、刀具、刀套等。数控卧式车床是机械加工行业朝高质量，高精度，高效率发展的必然趋势。

数控车床是一种高精度、高效率的自动化车床。配备多工位刀塔或动力刀塔，车床就具有宽泛的加工艺性
能，可加工直线圆柱、斜线圆柱、圆弧和各种螺纹、槽、蜗杆等复杂工件，具有直线插补、圆弧插补各种补偿
功能，并在复杂零件的批量生产中发挥了良好的经济效果。斜床身数控车床的维护保养如下分析:为了保证斜床
身数控车床的工作精度，延长使用寿命，必须对自用斜床身数控车床进行合理的维护保养工作。车床维护的好
坏，直接影响工件的加工质量和生产效率。当数控车床运行500h以后，需进行一级保养。数控车床保养工作以
操作工人为主，维修工人配合进行。保养时，必须首先切断电探，然后按保养内容和要求进行保养。双头车床
是在机械制造和装配工厂中的使用较多的一种车床，与传统车床的区别在于可同时对工件两边进行加工。浙江
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车床对操作人员的素质要求较高，对维修人员的技术要求更高。浙江普通车床型号
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车床在加工API标准的各种钻具扣型螺纹时，锥度尺装置的精度是影响螺纹锥度合格与否的主要因素，在实
际操作中，需要对锥度尺装置不定期地进行调整与维修。现有车床的锥度尺装置可分为两种类型，一是滑板式
仿形结构，另一种是仿形杠结构。两者的结构虽不同，但工作原理是相同的。螺纹车床开车前的检查：根据车
床润滑图表加注合适的润滑油脂。检查各部电气设施，手柄、传动部位、防护、限位装置齐全可靠、灵活。各
档应在零位，皮带松紧应符合要求。床面不准直接存放金属物件，以免损坏床面。被加工的工件、无泥砂、防
止泥砂掉入拖板内、磨坏导轨。未夹工件前必须进行空车试运转，确认一切正常后，方能装上工件。浙江普通
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公司主要销售车床，车铣复合机床，磨床，加工中心，滚齿机床及各种标准和非标刀具；本着诚实经营，
合理利润的原则，为客户提供技术及售后一体化加工解决方案。拥有专业的加工方案工程师及售后维修服务人
员。我们珍视客户的每一次信任和托付,为广大客户提供产品和服务。 公司所经营的机床设备主要为金属切削
机床，集车、铣、磨、滚齿为一体，主要应用于汽车、家电、仪器仪表、航空航天、五金、电子、光电等多个
行业。 刀具产品主要有车销，铣削，螺纹，槽刀，镗刀，滚压，珩磨，钻削，测量仪器，HSK拉刀机构，刀柄，
液压夹具，手动工具标准及非标规格； 密封圈有骨架油封，O型圈，端盖油封，垫片，甩水圈等.        
                            


