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东莞常规加工中心控制

生成日期: 2025-10-28

    加工中心刀库乱刀怎样解决客户案例：650加工中心突然一起乱刀，两小时内撞了两把精镗刀，见此情
形，就赶紧将另外一台加工中心停掉了。随后安排相关技术检查了刀库计数开关，信号正常。有一个共同点是
刀套上下都出现过卡滞，要不就卡在中间，要不就一直在抖动，半天才上去。我怀疑和这有关系，刀套上下是
气缸传动，问题是刀套上下卡滞会导致乱刀吗？还有就是一到冷天，雪天气温下降，就出现卡滞，这和天气有
关吗？解决方案:这种情况有可能是850加工中心刀套上下出现问题后，先报警，操作者使用复位键，改变了计
算方式，或者干脆按了急停按。同时，典型的PLC程序在完成换刀后才刷新刀具表的，你的这个程序应该也是
这样的，只不过你刀套故障后，是不是你随便把刀给下了，修好后又不经意间觉得装在原刀杯中应该没事，就
出现乱刀了。和你沟买的厂家进行沟通，如果厂家有售后服务或售后维修的，为安全起见可以请他们技术人员
看一下，另外，出现乱刀故障后，切记不要随便动加工中心的操作面板键盘，对PLC不了解的话尽量外力手段
辅助刀套完成动作，在操作过程中一定要注意安全。尽量让刀库自身完成整个M6循环，这样肯定不乱了。
来料、制程、成品检测等一系列工序，保证加工中心质量。东莞常规加工中心控制

    卧式加工中心着力于整体刚性优异，切削力大，配合超宽跨距，大幅提升荷重，工作台锁固分力均匀，
确保工作台的刚性。采用成熟稳定的十字滑鞍结构，加宽底座、加宽下滑鞍提高刚性、快速移动稳定性。X、Z向
线性滚珠导轨，Y向滑动导轨。精密装配工艺，保证三轴精密运行。宽跨度底座,大幅增强工作台负重。配置中
国台湾1度1分数控回转工作台或千分之一度数控回转工作台,保证高定位精度和精度的稳定性。联轴器、轴承、
主轴、滚珠丝杠、刀库、打刀缸等关键部件采用德国、日本或中国台湾前列品牌精密级质量配件，保证机器品
质高稳定性。H1075LR/H1290LRH1814LR卧式加工中心机型，采用立柱固定的高刚性机身，具有高性价比特
性。Y轴配置300加高垫，适用于高尺寸的物件加工。特制机型：配置中心出水主轴，应用于汽配件或阀门体或
孔加工；配置全封闭的钣金和刀库与轨道防护,应用于石墨加工。
东莞常规加工中心控制零件加工中心L系列快速进给、强切削加工、动态状态佳。

    钻工中心的分类有立式钻床；工作台和主轴箱可以在立柱上垂直移动，用于加工中小型工。台式钻床；
简称台钻。一种小型钻床，比较大钻孔直径为6～16毫米，安装在钳工台上使用，多为手动进钻，常用来加工小
型工件的小孔等。摇臂钻床；主轴箱能在摇臂上移动，摇臂能回转和升降，工件固定不动，适用于加工大而重
和多孔的工件，应用于机械制造中。深孔钻床；用深孔钻钻削深度比直径大得多的孔（如管状、圆筒和机床主
轴等零件的深孔）的专门化机床，为便于除切屑及避免机床过于高大，一般为卧式布局，常备有冷却液输送装置
（由刀具内部输入冷却液至切削部位）及周期退刀排屑装置等。深孔钻床比摇臂钻床稳，深孔钻床力量大，也
可以攻丝。缺点就是加工大件、多孔的工件，移动起来不如摇臂钻床方便。摇臂钻在加工大件、多孔的工件时，
只需移动摇臂就行了，而立式钻床则要移动工件，这一点不如摇臂钻床方便。有一种立式钻床的立柱是圆形的，
工作台还可以左右旋转，还比较方便些。

    V系列高速立式加工中心具有进给速度快、转速高效加工特点。适用于复杂、工序多、需用繁多刀具、工装，
完成加工的具有批量的零件。主要加工箱体类、复杂曲面、异形件、盘、套、板类零件，广泛应用于电子、机
械、汽车、自动化、医疗、**等领域的产品中。针对零件加工的高效性能而设计，三轴采用滚珠或滚柱线性导
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轨副（V85系列三轴滚柱导轨,其余机型为三轴滚珠导轨），48米/分高速进给。底座及立柱独特的大跨距结构，
能承受高G产生的惯量，机床整体动态响应特性高。直结高速主轴短鼻端设计，提升效率并降低刀具磨耗，将
主轴马达之传输效率发挥，提高加工精度，并延长主轴寿命。机器采用后排式排屑结构，配置大流量冲屑系统，
适应零件加工快速排屑要求。可选配皮带10000转、直联12000转、15000转主轴，中心喷水型主轴、环形喷水型
主轴，以满足客户不同加工需求。
检测加工中心机器运动状态下振波，调整三轴伺服匹配性。

    拓智者加工中心广泛应用到了模具（电器塑胶、汽车制造业），航空航天（喷气叶片、框架、机翼、
大梁），造船（螺旋桨），动力工业（叶片、叶轮、机座、风力发电、核能），机床工具（箱体、轴盘类零件、
复杂形状刀具与工具），兵器工业（炮架架体、瞄准陀螺仪壳体、）IT（笔记本外壳、键盘、CPU散热）等多种行
业。机身结构设计时采用有限元软件进行分析、震动检测仪等技术，重复验证及结构优化，使V85P具有强度高、
稳定性好、不易变形等特点，确保了整机的刚性和高速运转时的抗震性，使此床身具备有高速高精度高刚性的
特性。超宽底座，X方向比V85机型宽，加宽的底座提升机床度的稳定性及运动的平稳性。三轴采用重载高刚性
滚柱线轨，X/Y轴宽度45、Z轴宽度45，提高机床切削刚性。无重锤配重设计，Z轴加大电机配置，提高机床Z轴
的响应性。立柱大跨距（比V85增加260mm），增加左右垂直方向上平台设计。刀库水平安装于左侧平台，避
免侧挂刀库致的立柱变形。立柱采用大跨距人字形设计及内腔十字交叉筋骨结构，保证Z轴部件高速运动及主
轴高速运转所需的刚性需求，将立柱整体变形系数及机床震动降低。主轴箱体加强型设计，降低主轴高转速运
转时的震动，提升机床重切削能力。
数控加工中心加工形式和加工要求的不同，刀库形式主要有斗笠式刀库、圆盘机械手刀库、链式刀库等。东莞
常规加工中心控制

加工中心刀库乱刀怎样解决。东莞常规加工中心控制

    加工中心常见15种故障诊断与对策手轮故障原因：手轮轴选择开关接触不良；手轮倍率选择开关接触
不良；手轮脉冲发生盘损坏；手轮连接线折断。解决对策：进入系统诊断观察轴选开关对应触点情况（连接线
完好情况），如损坏更换开关即可解决；进入系统诊断观察倍率开关对应触点情况（连接线完好情况），如损
坏更换开关即可解决；摘下脉冲盘测量电源是否正常，＋与A，＋与B之间阻值是否正常。如损坏更换；进入系统
诊断观察各开关对应触点情况，再者测量轴选开关，倍率开关，脉冲盘之间连接线各触点与入进系统端子对应
点间是否通断，如折断更换即可。XYZ轴及主轴箱体故障原因：YZ轴防护罩变形损坏2．YZ轴传动轴承损坏；服
参数与机械特性不匹配；服电机与丝杆头连接变形，不同轴心；柱内重锤上下导向导轨松动，偏位；柱重锤链
条与导轮磨损振动；轴带轮与电机端带轮不平行；主轴皮带损坏，变形解决对策：防护罩钣金还；检测轴主，
负定位轴承，判断那端轴承损坏，更换即可；调整伺服参数与机械相互匹配。（伺服增益，共振抑制，负载惯
量）；从新校正连结器位置，或更换连接；校正导轨，上黄油润滑；检测链条及导轮磨损情况，校正重锤平衡。
东莞常规加工中心控制

深圳市拓智者科技有限公司坐落在平湖街道平湖社区富民工业区64栋A2、B、C、D，是一家专业的金属切削
机床的研发、生产和销售。目前，公司的产品 系列包括立式加工中心（零件加工中心、模具加工中心）、龙门
加工中心、钻攻中心、卧式加工中心、数控雕铣机、数控车床、 火花机、普通机床、机器人自动化上下料等产
品系列产品。公司具有多年的产品研发、生产和 销售的行业经验。
特别优势：
一、更快捷实用的定制化产品： 客户需求量身制作
二、提供数控产品的应用技术 ： 编程技术、加工参数优化、预警功能。
三、提供完整的产品配套方案： 切、削、铣、磨、电、钻等完整配套。



第 3 页 / 共 3 页

四、提供自动化配套集成： 自动化改造、夹具改造、自动上下料
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。
深圳市拓智者科技有限公司主营业务涵盖加工中心，龙门加工中心，钻攻中心，数控车床，坚持“质量保证、
良好服务、顾客满意”的质量方针，赢得广大客户的支持和信赖。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，树立了良好的加工中心，龙门加工中心，钻攻中心，数控车床形象，赢得
了社会各界的信任和认可。


