
专业生产16米双柱数控立车性能高、价优售后有保障

产品名称 专业生产16米双柱数控立车性能高、价优售后有
保障

公司名称 青岛青机重型数控机床有限公司

价格 .00/个

规格参数 加工定制:是
品牌:青岛海森
型号:CQ52160

公司地址 青岛即墨市龙泉镇204国道西（王蓝路南）

联系电话 0532-89067718

产品详情

加工定制：是 品牌：青岛海森 型号：CQ52160
主电机功率：143（kw） 运动方式：其他 加工尺寸范围：GB（mm）
主轴转速范围：10（rpm） 刀具数量：2 工作形式：车
控制方式：半闭环控制 控制系统：西门子 布局形式：立式
动力类型：机械传动 用途：金属切削 适用范围：通用
适用行业：冶金 产品类型：全新 是否库存：是

3． 机床的主要特点

3.1精度高

工作台主轴轴承采用双列滚子轴承和平面轴承工作台恒流静压导轨。

3.2刚度大

由于龙门架的左右立柱、横梁、滑枕及工作台等主要件，采用cad优化设计，按武重的立式车床刚度标准
，所选用优化的截面尺寸、结构及形状对称，使机床具有静、动刚度大，热变形小等特点。

3.3使用寿命长



由于工作台的导轨尺寸大，当工件重量一定时，静压导轨承载面积大，抗偏载能力强，静压油压力小，
从而使工作台具有高的使用寿命。

4．机床主要结构特点

4.1工作台

主传动采用143kw立式电机（采用襄樊易日自主研发的直流调速系统）驱动，经机械挡立轴变速机构传至
工作台，挡间可实现无级调速。工作台由工作台、工作台底座、主轴装置及传动机构组成。

工作台采用短主轴结构，主轴径向采用可调径向间隙的双列圆柱滚子轴承，从而保证工作台径向具有很
高的精度。

工作台导轨采用恒流静压导轨，等流量齿轮分油器，将所需要的压力油注入油腔，实现工作台上不同工
件重量的条件下获得较好油膜厚度和工作台端面精度。

工作台具有较大静压导轨直径，在加工最大工件重量时，静压油压力较小，从而减少静压导轨发热量。

工作台和工作台底座采用高强度低应力铸铁材料。

4.2龙门架

龙门架由左、右立柱和联结梁、横梁升降传动装置组成。左、右立柱采用高强度、低应力铸铁件。

左、右立柱的前导轨上装有横梁。左、右立柱、联结梁的顶部安装横梁升降机构。

4.3横梁

横梁在左右立柱导轨上作升降移置运动,横梁具有高的抗弯和抗扭刚度,从而保证机床具有高的加工精度和
精度保持性。在横梁两端端头装有垂直车刀架的水平进给机构，采用交流伺服电机驱动，经齿轮副，带
动丝杠回转，使垂直刀架实现水平进给和快速移动。

4.4左、右垂直刀架

左、右垂直刀架由横梁滑座、回转座、滑枕、传动机构及液压系统组成。其水平和垂直运动各轴由独立
的伺服电机驱动。左刀架为数控刀架，右刀架为普通刀架。滑枕导轨面采用调质处理，在回转座相接触
面镶有低摩擦系数、高强度的锌铝合金板的滑动摩擦副。因此，滑枕导轨具有灵敏度高、抗振性好等性



点。

4.5液压系统

本机床液压系统由主传动变速系统、主传动润滑系统及工作台静压导轨系统等组成。

主传动变速动作由两个变速油缸和主电机直流调速系统完成，变速油缸的动作由电磁滑阀控制。

4.6走台

机床配备左右活动走台，走台托架悬挂在横梁左右端头处，随着横梁做升降移置运动，走台托架上配置
移动走台，操作者可根据工件情况移动活动走台，利用手持操作箱进行工作。

4.7数控刀架系统

左刀架为数控刀架，采用滚珠丝杠，配高精度行星减速机，数控系统采用西门子sinumerik802d base
line数控系统，该数控系统可以控制x、z轴的进给运动，伺服驱动系统采用西门子的simodrive 611ue,伺服
电机采用西门子1fk7系列伺服电机。该控制系统是立式车床的理想选择，易于操作和编程，具有高速度
，高精度和高可靠性。

4.8普通刀架驱动系统

右刀架为普通刀架，采用滚珠丝杠，配高精度行星减速机，广州数控设备有限公司伺服驱动系统及伺服
电机，可分别控制x轴、z轴的进给及快速移动。

5、机床制造与检验标准

5.1 jb/t 3665-1996单柱、双柱立式车床技术条件

5.2 jb/t 4116-1996单柱、双柱立式车床精度检验

5.3 gb/t 9061-1998金属切削机床通用技术条件

5.4 gb 5226.1-2002工业机械电气设备第一部分条件

6．技术资料



6.1机床使用说明书 2套

6.2合格证明书（提供主要外配套件生产厂家出厂合格证） 1套

6.3装箱单 1套

6.4机床地基图 1套

6.5电气使用说明书（包括电气原理图、部分维修用图、电气互连图）2套

7．安装、调试

7.1需方按供方提供地基图，做好地基。

7.2在主机到达需方安装现场，需方协助供方机床就位，给供方安装调试人员提供吊装工具免费提供食宿
。

8.验收

8.1预验收：在设备发运前，供方安排需方在设备制造现场进行预验收与技术培训。预验收内容按照供方
机床验收标准及精度检验单对机床精度进行检测；检验合格后双方代表签字方可发货。

8.2最终验收：设备最终验收在需方工厂进行，在机床安装、调试完毕后，再次对机床精度进行验收；验
收内容按照供方机床验收标准及精度检验单对机床精度进行检测，检验合格后双方代表签字才视为正式
交货。

9．培训

供方免费为需方提供技术培训。培训人员费用自理，供方给培训人员提供必要的方便。

10.质保期及售后服务

10.1质保期

10.1.1产品的质保期从机床验收合格之日起12个月。



10.1.2在保修期内，因产品质量问题而造成设备或部件损坏供方无偿检修或更换。

 10.2售后服务

10.2.1机床在需方验收合格后，开始计算，质保期一年。质保期内，如机床出现故障，供方售后服务人员
在48小时内到达需方，对机床故障进行排除，不排除故障，售后服务人员不准撤离工作现场，尽量满足
用户要求，直到用户满意为止。完工后由用户填写质量问题“反馈单”，方可离开用户厂家。

10.2.2质保期后供方承诺承担终身服务并提供备件及技术服务。

11.包装、运输与储存

产品包装、运输和储存符合标准gb191-2000的规定及国家主管机关的规定，采用简易包装。
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