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广东车铣一体数控车床出厂价

发布日期: 2025-09-24

    伴随着我国科技水平的提高，数控加工设备在各行各业得到广泛应用，同时，市场需求
的多样化也对企业的生产能力提出了更高的要求，在相关领域突破了技术，与传统加工方式相比，
其主要优势如下：一是流程简单;可加工性强，弹性大，弹性好。安全程度高;具备自诊断、自修
复功能，在整个系统的工作状态下，系统随时可以对及其连接的各种设备进行自诊断。三是自动
化程度高。对工件的大部分切削加工可以一次装夹完成，从而保证工件的加工精度，提高加工效
率。四是功能多样。可在同一机床上同时进行铣、镗、钻、车、铰、扩孔、攻螺纹等多道工序的
加工。五是智能化管理。图形、图像、动画等可视化技术与虚拟环境技术相结合，可以直接显
示NC编程设计、参数设置、刀具管理、加工模拟仿真等。车铣复合加工是计算机控制、高性能伺
服驱动和精密加工技术相结合的一种加工方法，是一种较普通二轴、三轴数控机床更具自由度的
加工方法，在复杂木材制品的加工制造中有较明显的优势，其加工精度也比普通二轴、三轴数控
机床高。
数控车床专业生产及销售厂家认准浙江特普机床制造有限公司。广东车铣一体数控车床出厂价

  另一种形式为A轴，它的优点是由较大的X角度，特别适合大角度的叶轮加工。但是，它的缺
点非常明显，立卧转换将吃掉Z轴行程。一般来说，机床X、Y、Z三轴中Z轴是短的，如果再吃掉一
点的话，它使机床的加工范围缩小。与传统的数控加工工艺相比，车铣复合加工中心的突出优势
主要体现在以下几个方面。(1)缩短产品制造工艺链，提高生产效率。车铣复合加工可实现一次装
卡完成全部或大部分加工工序，从而缩短产品制造工艺链。这样一来，一方面减少了因装夹变化
而引起的生产辅助时间，同时减少了工装夹具的制造周期和等待时间，可以显著提高生产效
率。(2)减少夹紧次数，提高加工精度。卡加载次数的减少避免了由于定位基准变换而导致的误差
累积。同时，目前大多数车铣复合加工设备都具有在线检测功能，可以实现制造过程中关键数据
的现场检测和精度控制，从而提高产品的加工精度。
广东车铣一体数控车床出厂价数控机床加工零件改变时，一般只需要更改数控程序，可节省生产
准备时间。

    复合加工中心即立卧转换加工中心共有两种，一种是工作台立卧转换，它主要针对小型
零件，一种是主轴立卧转换，它适合中、大利零件。1工作台立卧转换工作台立卧转换有两种结构，
一种是利用45°斜面进行立卧转换和定位，其优点是45°斜面接触面大，工作台刚性和承重都较
好，并且立卧转换不影响行程。定位面不受力，可保证较高的精度。另一种称为摇篮式工作
台(图3)，由于它采用抱轴方式进行定位，所以定位精度较差，工作台的承重也较轻，在加工中会
受到一个较大的扭矩，是定位不可靠。在工作台立卧转换中会吃掉很大行程。一般在经济型的加
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工中心中才会采用。2主轴立卧式主轴立卧式也有两种结构。一种是45°斜面进行主轴立卧转换。
它的优点是45°斜面接触面大，主轴刚性好，定位采用鼠牙盘，重复定位精度高，且在立卧转换
后其刀具中心点位置不变，方便编程，当然它的缺点是无负角度。另一种形式为A轴，它的优点
是由较大的X角度，特别适合大角度的叶轮加工。但是，它的缺点非常明显，立卧转换将吃掉Z轴
行程。一般来说，机床X、Y、Z三轴中Z轴是短的，如果再吃掉一点的话，它使机床的加工范围缩小。

      工件坐标系与工件零点编程尺寸都按工件坐标系中的尺寸确定。工件坐标系是用于
确定工件几何图形上各几何要素(点、直线、圆弧等)的位置而建立的坐标系，工件坐标系的原点
即是工件零点。选择工件零点的原则是便于将工件图的尺寸方便地转化为编程的坐标值和提高加
工精度，故一般选在工件图样的尺寸基准上，能使工件方便地装卡、测量和检验的位置，尺寸精
度和粗糙度要求比较高的工件表面上，对称几何图形的对称中心上。车削工件零点一般放在工件
的右端面或左端面，且与主轴中心线重合的地方。铣削工件零点一般设在工件外轮廓的基一角上，
进刀深度方向的工件零点大多取在工件表面。数控机床机床本身的精度高、刚性大,可选择有利的
加工用量，生产率高（一般为普通机床的3~5倍）。

       背吃刀量的选择：背吃刀量的选择要根据机床、夹具和工件等的刚度以及机床的
功率来确定。在工艺系统允许的情况下，尽可能选取较大的背吃刀量。除留给以后工序的余量外，
其余的粗加工余量尽可能一次切除，以使走刀次数少。通常在中等功率机床上，粗加工的背吃刀
量为8~10  mm（单边）。数控车床厂半精加工背吃刀量为0.5~5  mm；精加工时背吃刀量为
2~1.5 mm。进给量的确定：当工件的质量要求能够保证时，为提高生产率，可选择较高的进给速
度。数控车床厂切断、车削深孔或精车时，宜选择较低的进给速度。进给速度应与主轴转速和背
吃刀量相适应。粗加工时，进给量的选择受切削力的限制。数控系统功能强，自动化程度和加工
精度也比较高，适用于一般回转类零件的车削加工。广东车铣一体数控车床出厂价

数控车床实力厂家，欢迎咨询浙江特普机床制造有限公司。广东车铣一体数控车床出厂价

    前期准备确定典型零件的工艺要求、加工工件的批量，拟定数控车床应具有的功能是做
好前期准备，合理选用数控车床的前提条件：满足典型零件的工艺要求。典型零件的工艺要求主
要是零件的结构尺寸、加工范围和精度要求。根据精度要求，即工件的尺寸精度、定位精度和表
面粗糙度的要求来选择数控车床的控制精度。根据可靠性来选择，可靠性是提高产品质量和生产
效率的保证。数控机床的可靠性是指机床在规定条件下执行其功能时，长时间稳定运行而不出故
障。即平均无故障时间长，即使出了故障，短时间内能恢复，重新投入使用。选择结构合理、制
造精良，并已批量生产的机床。一般，用户越多，数控系统的可靠性越高。机床附件及刀具机床
随机附件、备件及其供应能力、刀具，对已投产数控车床、车削中心来说是十分重要的。选择机
床，需仔细考虑刀具和附件的配套性。控制系统生产厂家一般选择同一厂商的产品，至少应选购
同一厂商的控制系统，这给维修工作带来极大的便利。教学单位，由于需要学生见多识广，选用
不同的系统，配备各种仿真软件是明智的选择。性能价格比来选择做到功能、精度不闲置、不浪
费，不要选择和自己需要无关的功能。机床的防护需要时。
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浙江特普机床制造有限公司坐落在松门镇五甲村牧场桥东侧，是一家专业的经营范围包括数
控机床及配件制造、加工、销售；货物进出口、技术进出口。公司致力于精密机床的研发与生产，
自主研发并拥有智能化控制系统,公司旗下产品丰富,刀塔式自动车床、矩轨车床、车铣复合机床
以及为客户提供机床配套的自动化整体解决方案。公司。公司目前拥有较多的高技术人才，以不
断增强企业重点竞争力，加快企业技术创新，实现稳健生产经营。公司业务范围主要包括：数控
车床，数控机床，车铣复合机床，自动车床等。公司奉行顾客至上、质量为本的经营宗旨，深受
客户好评。公司凭着雄厚的技术力量、饱满的工作态度、扎实的工作作风、良好的职业道德，树
立了良好的数控车床，数控机床，车铣复合机床，自动车床形象，赢得了社会各界的信任和认可。


