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河南小型钻攻中心制造
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钻攻中心使用的主轴只有BT30的主轴，所以钻攻中心是不能进行重切削的，但是BT30主轴我们都知道更
适合精密、批量加工。铝件比较软，如果使用切削力度大的加工中心加工，会很容易造成工件变形。而钻攻中
心在铝件加工这方面是一等的好手，但是只限于小型铝件，因为钻攻中心的行程大部分都很小，工件太大的话
也是无法使用钻攻中心加工的。很多线轨加工中心也能加工中心铝件，但是钻攻中心的加工效率比线轨加工中
心都要快很多。钻攻中心使用的是飞碟式刀库，这种飞碟式刀库只能在钻攻中心上使用，其换刀速度远超加工
中心的斗笠式刀库和刀臂式刀库，换刀时间缩短，那么加工时长自然就会缩短，加工效率肯定会高。在使用钻
攻中心的时候一定需要按照正确的步骤。河南小型钻攻中心制造

钻攻中心的应用具有哪些特色？特色一，运用钻攻中心来加工产品，不光能到达加工精度高、加工质量稳
定可靠的要求，并且数控设备的脉冲当量一般为0.001mm, 高精度的数控系统可达0.1μm。特色二，数控加工
模式可以避免操作人员的操作失误。特色三，通过这种自动化设备，可以有效进步生产自动化程度，从而利于
减轻操作者的劳动强度，协助生产管理自动化。特色四，钻攻中心机身调配的是大螺距丝杆与滚柱式线性导轨，
所以在快速位移速度上要数倍快于传统的立式硬轨加工中心，一股速度到达48m/min或60m/min。河南小型钻
攻中心制造钻攻中心按照相关要求进行养护是很重要的。

钻攻中心具有刚性好、精度高、可靠性强、操作方便、造型美观等特点，特别是在方滑枕端面上还可以安
装各种附件或与回转工作台配合使用，能进一步的扩大数控机床应用范围。钻攻中心零件加工质量的好坏和生
产率的高低.首先我们应该保养开始时,必须首先切断电源,然后进行工作,以确保操作安全.清理工作位置,清洗
数控机床外表.拆下并清洗加工中心各罩壳,保持内外清洁、无锈蚀、无油污.尾座部分的保养.首先将尾座套筒
和压紧块拆下清洗,涂油;然后将尾座丝杆、螺母拆下清洗,加油,接着把尾座清洗、加油;较后复装、调整.主轴
箱部分的保养.刀架和滑板部分的保养。

钻攻中心在我们实际的操作中发挥的作用是很大的，在我们进行钻攻中心的使用中，钻攻中心的使用要点：1.
在钻攻中心作业前，将各部操作手柄先置于空挡方位。用人力盘动无卡阻，再启动电动机空载运转，承认一切
正常后，方可作业。 2.加接钻杆时，应运用特制的衔接螺栓均匀紧固，确保衔接处的密封性，并做好衔接处的
清洁作业。 3.在钻攻中心开机时，应先送浆后开钻，停机时，应先停钻后停浆，泥浆泵应有专人看管。 对泥
浆质量和浆面高度应随时丈量和调整，确保浓度适宜，钻攻中心停钻时，呈现漏浆应及时补充。国内厂家制造
的数控钻攻中心一般都能够满足加工厂家的需求。

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。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。河南小型钻攻中心制造
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钻攻中心的应用范围十分普遍。河南小型钻攻中心制造

钻攻中心具有高速度、高精度、高光洁度、高效率等特点特别受3C行业用户的喜爱。钻攻中心为什么钻孔
块是因为钻攻中心拥有较高的主轴转速，从开始钻攻中心主轴转速12000rpm起步，转速都在逐步提升目前市
场上主流的钻攻中心的转速都在20000rpm以上，有的甚至达到了25000~30000rpm这样的一个转速，高转
速主要决定了钻攻中心的钻孔速度。钻攻中心快速位移块，钻攻中心快速位移基本都在48M/min以上，高级的
甚至60M/min以上，这也是决定钻攻中心加工效率不可缺少的部分，第二就是换刀速度快，钻攻中心拥有和普
通加工中心不同的刀库我们通常叫飞碟式刀库，这种刀库换刀速度只需要1秒左右非常的块，这两个因素也对提
高钻攻中心钻孔速度有很大的贡献。河南小型钻攻中心制造


