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苏州五轴钻攻中心供货商
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钻攻中心主要是以轻切削为主，集钻孔，攻牙，铣削为一体。扭力相对加工中心较小，但是转速高，位移
速度快。钻攻中心一般来说行程主要局限在Z轴方向，并且这个参数一般很局限，所以我们大多数的钻攻中心
机床都会要求厂家把Z轴加高100-250，主要是适应各自产品来考虑这个问题的，如果设计过程没有考虑行程这
个参数，极有可能造成产品某些部位无法加工，换刀出现干涉等，同意X和Y轴我们也要考虑产品是否够行程能
加工得到。钻攻中心是目前市场上集切削、钻孔、攻牙为一体工作效率较快且高精度的机床钻攻中心在3C行业
和铜、铝金属加工中非常流行。苏州五轴钻攻中心供货商

其实，钻攻加工中心的保养方法较主要的就是其清洁方法，如果你能够正确掌握其清洁方法，它的寿命就
会变的很长。在清洗时，一定要加入正确的清洗剂，即中性的清洁剂，这点是很多人容易忽视的，在浸泡钻石
首饰时，浸泡时间不宜过长，在冲洗的过程中也不宜直接放在水龙头下冲洗，因为这样容易造成钻石脱落。其
次，用冷水清洗时，要在冷水中混入一半的亚摩尼亚水，浸泡时间以半小时较好，然后再用牙刷轻轻将其清洗
干净就可以了。上面这些方法虽然可以帮助龙门钻攻加工中心延长寿命，也可以让里面的零件寿命更长，但是
上面这些清洗方法毕竟还不够专业，因此，能够以一个月或者两个月这样的频率到专业的珠宝店进行保养，这
样才能够较大限度的延长其寿命。苏州五轴钻攻中心供货商钻攻中心提高了加工效率。

钻攻中心的应用需要注重哪些操作细节？钻攻中心在我们实际的使用中发挥的作用是很大的，在我们进行
钻攻中心的应用中，钻攻中心的应用要点有哪些呢，钻攻中心的应用需要注重哪些操作细节：1)夹具应具有尽
可能少的元件和较高的刚度。2)确保在主轴的行程范围内使工件的加工内容悉数完结。3)夹具底面与工作台的
触摸，夹具的底面平面度须确保在0.01 -0.02mm以内，外表粗糙度不大于Ra3.2um.4)为确保零件装置方位
与编程中所选定的工件坐标系及机床坐标系方向一致性， 及定向装置。

钻攻中心在我们加工中发挥的作用是很大的，在我们进行钻攻中心的应用中，需要注意哪些事项呢，带领
大家了解下如何进行钻攻中心的养护： 第1，在使用的时候一定需要按照正确的步骤，这样对于产品来说是一
种保护，在使用的过程中如果不按照正确的步骤来使用就可能使里面的零件损坏。 第二，在使用完之后一定要
涂抹上机油，机油的作用是隔绝空气，因为钻攻机都是钢或者是铁，长时间暴露在空气中可能会引起生锈。而
机油是防止生锈的一种方法，对于产品来说也是一种保护。 第三，在不使用的时候一定要切断电源。许多的工
厂出现问题就是因为没有切断电源，所以不使用的时候一定需要切断电源，那么这个时候就可以很好的保护产
品了。 在我们进行钻攻中心的应用中，按照相关要求进行养护是很重要的，这样可以使我们能够更好的进行钻
攻中心的操作。数控钻攻中心的日常维护方法是我们平时在使用当中的重中之重。

钻攻中心和高速加工中心还是有一定的区别的，虽说主轴同样是直结式主轴，但是主轴鼻端锥度可以是不
一样的，钻攻中心主轴鼻端锥度只能是BT30规格的，无法使用BT40规格的主轴，而高速加工中心却是有使
用BT40主轴的型号。在刀库方面，也是有区别的，钻攻中心常用的刀库是夹臂式和飞碟式刀库，这两种刀库可
以说是钻攻中心专门的刀库，而高速加工中心常用的是刀臂式和同动式刀库，所以有时候直接看看刀库的形式
就能分辨出到底是钻攻中心还是高速加工中心。钻攻中心的行程和承重能力要比高速加工中心更小一些，从可
加工的零件来看，钻攻中心适合小巧、多孔、批量、轻金属的加工。虽然有些高速加工中心也能做到，但是高
速加工中心更适合大一些的轻金属工件及产品加工。所有钻攻中心都有防护门，加工时关闭防护门，可有效防
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止人身伤害事故。苏州五轴钻攻中心供货商

数控钻攻中心是一种适用于软金属批量切削的机械设备。苏州五轴钻攻中心供货商

钻攻中心换刀声音过大存在多方面的原因：​1、主轴与刀库的安装精度不够，造成刀柄中心线与主轴锥孔中
心线有较大偏差，从而导致在换刀过程中产生较大碰撞力并造成换刀声音过大。这种情况通常自己无法解决，
需要厂家专业人员重新调试。​2、换刀点位设置不准。这个情况的严重性要弱于上一情况，出现这个情况的原因
主要是机床参数设定的问题，但由于用户自己缺乏相关知识，所以我们还是建议请专业人员来现场调试。​3、刀
库换刀时的位移速度设定过快导致。这种情况主要是因为主轴在换刀时快速向下移动，由于加减速过快产生了
较大的冲击力从而产生了较大噪声。这个情况可以通过与厂家技术人员电话协助解决。​4、刀爪损坏导致换刀声
音过大。每个刀柄都是通过刀爪被牢牢索在刀盘上，这即保证了刀柄在刀盘旋转时不被甩出，同时也为安全换
刀提供了保障。但是当刀爪发生损坏时，刀柄的安放位置就会发生偏差，从而导致主轴换刀声音过大。遇到这
类情况时，我们可以联系厂家购买一个规格一致的刀爪自行安装即可，操作很简单完全可以自己完成。​苏州五
轴钻攻中心供货商


