
杭州-宁波-金华数控等离子切割机-温州-嘉兴-湖州龙门式等离子数控
切割机-绍兴-舟山台州-丽水龙门式数控火焰等离子切割机

产品名称 杭州-宁波-金华数控等离子切割机-温州-嘉兴-湖
州龙门式等离子数控切割机-绍兴-舟山台州-
丽水龙门式数控火焰等离子切割机

公司名称 武汉华宇诚数控科技有限公司

价格 .00/件

规格参数

公司地址 武汉市江夏区庙山工业园特1号

联系电话 18986290037 18986290037

产品详情

浙江省（11个）：杭州市、宁波市、温州市、嘉兴市、湖州市、绍兴市、金华市、衢州市、舟山市、台
州市、丽水市 杭州-宁波-金华数控等离子切割机-温州-嘉兴-湖州龙门式等离子数控切割机-绍兴-
舟山台州-丽水龙门式数控火焰等离子切割机

    YCLM-4000系列数控切割机属重型高端龙门式数控切割机，龙门式火焰等离子数控两用切割机。其主要特点是龙门等离子数控切割机，床身设计为宽体低重心门式架构，钢结构件全部消除内部应力处理，长期保证出厂精度；配置进口伺服电机、驱动和减速机；驱动齿轮和齿条实现无间隙弹性啮合传动；实行双边对称驱动方式；纵向道轨采用高强度钢轨精密磨削加工而成；整机运行平稳、割炬定位和复位，符合国家JB/T5102-99标准；切割精度和质量达到国家JB/T10045.3-1999标准规定的A 级和I级；精选国内外一线主流数控系统（主机），功能齐全完善、操作简单方便。。用户可根据对工艺需求配置不同的切割方式如火焰单割炬、火焰双割炬、火焰+等离子、双火焰+双等离子、等离子双割炬、火焰+等离子+多头直条、火焰直线三割炬、火焰单割炬+抽条机、火焰双割炬+火焰多头直条机和各种规格的等离子割炬等等。

一、龙门式数控等离子切割机-龙门数控火焰等离子切割机基本配置

二、技术指标

三、工作条件

四、机械精度
  导轨的安装精度：
   a.  主导轨的直线度       ±0.2mm/m
   b.  主导轨的纵向水平度   ±0.3mm/m  ±2mm/全长
   d.  二导轨之间的平行度   <±2mm/轨距
   机器精度：
   a.  纵向有效行程    > 标称尺寸20mm
   b.  横向有效行程    > 标称尺寸10mm
   c.  直线定位精度    ±0.3mm/m
   d.  直线重复精度    ±0.3mm/m   GB误差≤±0.5mm；



   e.  割炬行程        ≤250mm QB（出厂标准）误差≤±0.3mm
   f.  切割速度        设定速度的±5%
   g.  割炬升降精度    ±0.5 mm
五、技术文件

六、随机备件

七.产品介绍
   1）机械部分
   整机外型设计简洁。
   横梁采取直线导轨方式。
   横梁采用箱式结构龙门式机架，焊接后进行振动时效处理，以消除内应力，使之在长年使用中不发生变形。
   机械传动系统全部采用精密滚动轴承和加工精度为国标7级的精密齿轮与齿条的啮合。
   驱动系统采用的行星减速器，其输入、输出误差仅16弧分，同时，在横向、纵向齿轮传动结构中，增加了自动补偿间隙的装置，使之传动结构能准确执行数控系统发出的指令。
   主动端梁：纵向轨道夹紧装置采用自动导向结构，不采用偏心轮夹紧结构，靠自动导向结构的弹簧力，使其在两根轨道结合处的行走平稳，不会产生夹紧轮偏紧、偏松现象。
   所有在设备外观能见到的钢结构件、螺钉，均采用发黑或镀铬处理。
   2）控制部分

彩色液晶显示器
全中文操作界面
在加工中可进行任意加工轨迹返回
具有自动穿孔功能
可返回任意切割起点位置
加工中可随时调整切割速度
输入方式：手动数据输入、U盘输入
自动诊断检验操作准备状态和程序完整性
完善的火焰、等离子切割机控制接口及操作界面

   八.安装调试、环保验收等方面采取的技术和组织措施
        1）纵向导轨的安装

纵向导轨出厂前已经作过必要的连接调整，因此纵向导轨安装时必须按导轨上的标记进行对应连接。导轨安装时，齿条均向外。

导轨安装时，既要保证每列导轨的直线度和水平度，还要保证两列导轨的中心距和相互水平。两列纵向导轨的中心距与横向跨度一致。
相应调整附件随机配备，其结构和调整原理如图1-2所示。

图中件6与基础上相应垫板焊接，件2与件6为一整体，件1用于调整导轨的高低与水平，件5用于调整导轨的中心距和直线度，调整结束，拧紧螺母3经件4压紧导轨。
        2）间隙调整及平衡配重

切割机的间隙包括导向间隙、平衡间隙和传动间隙三个部分。设备安装调试时，需要对隙均进行调整。同时在使用一段时间后，还需要对间隙进行一次调整。
        3）导向间隙调整

导向间隙，指两导向滚轮与前导轨两导向侧面的间隙。有横向滑架（或割炬拖板）对横向前导轨(或横梁)的导向间隙和纵向滑架对纵向前导轨的导向间隙。

导向间隙过大，会影响X方向与Y方向的垂直度和移动精度。用手轻轻转动前导轨两侧的导向滚轮，即可感觉到导向间隙的大小。

在每一对导向轮中，其内侧导向轮采用偏心轴方式安装，在其上方有供调整的轴伸端。转动该偏心轴，即可调整导向间隙。调整时，切忌将导向滚轮过紧地压向道轨侧面，一般采用轻轻转动偏心轴，当感觉到导向滚轮压到道轨侧面时，再反转一小角度，使其有一很小的间隙，然后将偏心轴锁紧。
纵向滑架对纵向前导轨有两对导向轮，因而也有两个调整偏心轴。
横向滑架对横向前道轨的导向，与纵向滑架对纵向前道轨的导向结构上类似，调整方法也一致。

        4）平衡间隙的调整

纵向滑架经支撑滚轮和平衡滚轮作用到纵向后导轨上，夹住后导轨的上、下道轨面，以保证X道轨的水平位置。两滚轮对上、下道轨面的间隙，称为平衡间隙。为调整平衡间隙，平衡滚轮也是经一偏心轴固定。转动该偏心轴，即可调整平衡间隙。其调整方法及注意事项与导向间隙类似。
       5）传动间隙的调整



切割机X及Y方向的移动，均是电机经齿轮及齿轮齿条传动来实现的，其传动原理如图1-3所示（有的X方向采用行星传动）。图中齿条分别固定在纵向前导轨与横向前导轨上。

传动系统是否间隙较大，从运行噪音即可判断。传动间隙，在设备使用一段时间后，应进行一次调整。

传动箱内小齿轮与电机输出轴固联在一起，大齿轮经轴在传动箱上定位。因此，传动箱内齿轮传动间隙的调整，可松开电机对传动箱的固定，将电机与小齿轮一起向大齿轮方向靠紧后再固紧即可。调整时，以消除间隙为目的，但不能使齿轮与齿轮靠得太紧。

传动箱分别与横向滑架和纵向滑架固定。齿轮与齿条的间隙调整，可松开传动箱在滑架上的固定螺栓，将整个传动箱向齿条靠紧后再固紧即可。同样，调整时以消除间隙为目的，不能使齿轮与齿条靠得太紧。

可以用划线的方式来检查间隙.用图板、图纸和铅笔，划出如图1-4所示的图形，假设BC为X正方向，且线段CD与线段EF长度一致，由图可以看出，线段CD是在正走了线段AB之后再走的线段，因而其长度不会受到纵向间隙的影，而线段EF则有从正走之后再反向走出的线段，因而其长度会受到间隙的影响。亦即如果线段FG不能与线段BC很好的重合，则说明系统存在有Y方向的传动间隙。

切割机使用前，须向纵向与横向传动箱中加入适量机油。同时，每三个月检查一次油面高度，每年更换一次机油。传动箱盖板上有一个M12加油螺栓，卸开该螺栓，从螺孔中向机箱中加入润滑机油，然后再将螺栓拧上即可。油面高度以大齿轮侵在油中为准。
联接氧气和乙炔气管。连结处接头尺寸与一般手用割炬接头一致。

       当纵向切割范围较大时，对进气管和供电电缆，需采用高架拖引的方式，使气管和电缆在一定高度的位置前后移动，如图1-5示。纵向滑梁一般用10#。
       安装界面划分：
       甲方负责切割机基础(含工字钢)、切割平台、压缩空气、电源电缆等准备。
       乙方负责指导安装、免费调试及现场培训并提供割台图纸。

陕西龙门数控火焰切割机  西安龙门数控火焰切割机  银川龙门数控火焰切割机  太原龙门数控火焰切割机  兰州龙门数控火焰切割机  青海龙门数控火焰切割机  内蒙龙门数控火焰切割机  江苏龙门数控火焰切割机  西宁龙门数控火焰切割机  新疆龙门数控火焰切割机  河南龙门数控火焰切割机  
相关服务
龙门数控火焰切割机生产  龙门数控火焰切割机销售  龙门数控火焰切割机公司  龙门数控火焰切割机批发  龙门数控火焰切割机那家好  龙门数控火焰切割机多少钱  龙门数控火焰切割机厂家  龙门数控火焰切割机型号  龙门数控火焰切割机价格  龙门数控火焰切割机厂/家/直/销  龙门数控火焰切割机出售  龙门数控火焰切割机维修  龙门数控火焰切割机改造  龙门数控火焰切割机规格  龙门数控火焰切割机安装  龙门数控火焰切割机移机  龙门数控火焰切割机升级  龙门数控火焰切割机售后  龙门数控火焰切割机调试  龙门数控火焰切割机保养  龙门数控火焰切割机大修  

浙江历史悠久，文化灿烂，是中国古代文明的发祥地之一。

早在5万年前的旧石器时代，浙江就有原始人类"建德人"活动；境内已发现新石器时代遗址100多处，有距今7000年的河姆渡文化、距今6000年的马家浜文化和距今5000年的良渚文化。春秋时浙江分属吴、越两国。秦朝在浙江设会稽郡。三国时富阳人孙权建立吴国。唐朝时浙江先后属江南东道、两浙道，渐成省级建制的雏形。五代十国时临安人钱镠建立吴越国。元代时浙江属江浙行中书省。明初改元制为浙江承宣布政使司，辖11府、l州、75县，省界区域基本定型。清康熙初年改为浙江省，建制至此确定。

浙江地处中国东南沿海长江三角洲南翼，东临东海，南接福建，西与江西、安徽相连，北与上海、江苏接壤。境内大的河流钱塘江，因江流曲折，称之江、折江，又称浙江，省以江名，简称“浙”，浙江省东西和南北的直线距离均为450公里左右。据全国第二次土地调查结果，浙江土地面积10.55万平方公里，为全国的1.10%，是中国面积小的省份之一。
    浙江是吴越文化、江南文化的发源地，是中国古代文明的发祥地之一。早在5万年前的旧石器时代，就有原始人类“建德人”活动，境内有距今7000年的河姆渡文化、距今6000年的马家浜文化和距今5000年的良渚文化，是典型的山水江南、鱼米之乡，被称为“丝绸之府”、“鱼米之乡”。

浙江是中国经济活跃的省份之一，在充分发挥国有经济主导作用的前提下，以民营经济的发展带动经济的起飞，形成了具有鲜明特色的“浙江经济”，至2013年人均居民可支配收入连续21年位居中国。

浙江省下辖杭州、宁波、温州、绍兴、湖州、嘉兴、金华、衢州、舟山、台州、丽水11个城市，其中杭州、宁波（计划单列市）为副省级城市；下分90个县级行政区，包括35个市辖区、20个县级市、35个县（含1个自治县）。
 

浙江位于我国东部沿海，处于欧亚大陆与西北太平洋的过渡地带，该地带属典型的亚热带季风气候区。浙江大陆总面积10.18万平方公里，境内地形起伏较大，浙江西南、西北部地区群山峻岭，中部、东南地区以丘陵和盆地为主，东北地区地势较低，以平原为主；全省大陆面积中，山地丘陵占70.4％，平原占23.2％，河流湖泊占6.4％。浙江海岸线全长2253.7公里，沿海共有2161个岛屿，浅海大陆架22.27万平方公里。受东亚季风影响，浙江冬夏盛行风向有显著变化，降水有明显的季节变化。

浙江气候总的特点是:季风显著,四季分明,年气温适中,光照较多,雨量丰沛,空气湿润,雨热季节变化同步，气候资源配制多样，气象灾害繁多。浙江年平均气温15～18℃,极端高气温33～43℃,极端低气温-2.2～-17.4℃；全省年平均雨量在980～2000毫米,年平均日照时数1710～2100小时。
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