
T2116x1.5深孔钻镗床，技术专业0534-2359978

产品名称 T2116x1.5深孔钻镗床，技术专业0534-2359978

公司名称 德州市巨泰机床制造有限公司

价格 170000.00/个

规格参数 类型:深孔钻床
品牌:金巨泰
型号:T2216

公司地址 德州市陵城区边临镇

联系电话 13853490804 13853490804

产品详情

规格型号：t2216x1.5米

一、           设备主要技术参数：

 

1.镗孔孔径范围⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯  φ30mm-160mm

   钻孔孔径范围...............................φ30mm-80mm

2.加工孔最大深度⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯     1500mm

3夹持工件直径范围⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯φ50-φ200mm

4.主轴中心高（主轴中心到平轨的距离） 300mm

5.床头箱主轴孔直径 ⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯φ65mm

6.床头箱主轴前端锥孔 ⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯φ70mm   (锥度：1:20)

7.主轴转速范围⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯82----1250（rpm）  (12级)

8.进给速度范围⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯5---250（mm/min）(无级)

9.拖板快速移动速度⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯2m/min

10.主电机功率⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯15kw



11.进给电机功率⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯3kw（交流变频电机）

12.拖板快速移动电机功率⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯3kw

13.冷却泵电机功率⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯4kw

14.中心架夹持最大直径⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯φ200mm

15.床身宽度⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯510mm

16.进刀丝杠⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯tr55x8

17.液压泵电机功率⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯1.5kw

18.液压系统额定压力⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯6.3mpa

19.冷却系统额定压力⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯2.5mpa

20.冷却系统流量⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯200l/min

 

 

 

二、设备构成及作用：

  

主要由床身、床头箱、工件支架总成、中心支架总成、授油器总成、镗杆支架总成，镗杆

夹紧支座总成、进给系统、冷却系统、排屑系统、液压泵站以及电气系统组成。

 

1.机床床身：

  

机床床身是深孔钻镗床的主要部件，它承载其上的各个部件及其运动，床身材质采用ht300,经时效处理后
，通过粗精加工，中频淬火，导轨磨削而成，床身总长6m,床身导轨面的总宽度为510mm，导轨面采用一
巨型导轨和一v型导轨，导向性能好。床身的操作侧加工一t形槽，装有限位装置，在操作侧安装有齿条
，供床身上各装置通过转动手动齿轮箱来达到移动的目的。

 

2.床头箱：

 



床头箱固定安装在机床最前端、是把电机的转速转化成我们所需要的转速的装置，箱体

采用优质铸铁铸成，轴承全部采用哈瓦洛轴承厂产品，齿轮为专业制造商供应，采用三个档位、四组齿
轮、输出十二级转速。

 

3.工件支架总成：

 

是由拖板、左右丝杆、支架、两滚轮及手动齿轮箱组成，转动工件支架总成上的齿轮箱手柄，工件支架
总成在床身上沿床身在床头箱与授油器之间移动，它的作用是：在更换工件或测量工件时通过旋转丝杆
使滚轮接触工件起到支撑工件的作用，它的位置是常在靠近授油器端，工件夹紧后，通过旋转丝杆使滚
轮脱离工件后再开动床头箱旋转工件。

 

4.中心支架总成：（特殊订货）

 

是在工件支架总成的基础上增加一套龙门架，安装在工件托架的上面，龙门架上方有一套丝杠调整机构
，此机构的下方有一滚轮，通过调整中心支架总成上的三滚轮的位置来达到支撑工件。中心支架总成的
作用：一、具有工件支架总成的作用，二、在工件比较细长或比较重时起到支撑的作用。与工件支架使
用情况不同的是：除具有工件支架功能外，在工件运转时支撑工件，但这时必须加工架子口，架子口要
与工件的原孔同心，这样切削均匀加工后的孔与外圆

保持同心。

 

5.授油器总成：

 

是由移动拖板、壳体、授油器轴、轴承壳、液压夹紧装置、液压顶紧装置、手动齿轮箱以及操作面板组
成.

授油器的作用一是对工件顶紧、再是对切削进行授油，带走切下的铁屑，降低切削温度，提高工件的加
工质量。

 

 

 

授油器是根据工件的长短在手动齿轮箱的驱动下在床身上移动，移动到合适的位置后定位，液压夹紧进
行固定，然后对工件液压顶紧，顶紧时注意，工件两端的倒角与锥盘、顶盘的角度一定相符，相符的角
度接触紧密，起到密封和传递动力的作用，一切工作做好后，启动冷却油泵进行授油，再启动主电机运



转工件，切记：先授油后运转工件，不要把开机顺序搞错，在授油器上安装有操作面板，对整台设备工
作进行操作。

 

6．镗杆支架总成：

 

镗杆支架总成是由移动拖板、上下两体的镗杆支架、手轮箱组成。

主要是支承镗杆、吸收镗杆的震动，通过转动手动齿轮箱的手柄完成在床身上移动，根据

工件的长短以及镗杆移动的距离调整镗杆支架总成的位置。

 

7．镗杆夹紧支座总成：

 

它是由拖板、快速移动装置、上下两体的夹紧支座组成。

它的主要作用是带动夹紧的镗杆在进给系统的作用下沿导轨做轴向移动，与转动的工件完成切削运动。

此系统设置快速移动机构，在不切削时实现快速的前进和后退。

 

8.进给系统：

 

由减速机、机座、联轴器、丝杠及丝杠支承座组成。

通过丝杠的转动带动镗杆夹紧支座总成下端的螺母做轴向移动，完成进刀运动。

联轴器带有保护装置，当切削受力超过设计范围时，会自动脱开，起到保护机床的作用。

 

9.冷却系统：

 

冷却系统由油箱、硫化切削油、油泵、及管路组成。

冷却油从授油器进入，带走切下的铁屑，降低切削温度，提高刀具的使用寿命，提高工件的加工质量。

冷却介质一定选择硫化切削油，确实需要改变介质时，需要特别提出，合同注明。



 

10.排屑系统：

排屑系统由排屑斗、大排屑车、小排屑车、大回油槽、小回油槽组成。

该装置实现铁屑与切削油的分离，分离的油回流到油箱。铁屑由排屑框运走。排屑斗分前后两种，镗削
时用前排屑斗，钻削时用后排屑斗，主要是防止切血液飞溅。

 

11.液压泵站：

 

 

 

 

液压泵站实现对授油器的夹紧和顶紧提供液压油，产品是邵阳液压件厂提供。

 

12.电气控制系统：

 

电气系统是由电气控制柜、交流伺服驱动装置以及操作系统组成，为机床工作提供电力保障。元器件全
部由长安电气提供。

 

四、工作原理简述：

 

1.   本台设备适用于钻孔，以及完成工件的镗、扩、滚压加工工艺，钻孔时，排屑形式为内排屑，
镗孔时，排屑形式为外排屑。2.   镗孔时：工件置于床头箱与授油器的顶盘和锥盘之间，由液压泵
站对授油器供油，授油器夹紧定位，然后对工件顶紧，再开动冷却泵对授油器供冷却油，选择合理的工
作转速，开动主电机使工件旋转，选择合理的进给量，启动进给系统电机，进行切削工作，加工的铁屑
在工件中被冷却液带入床头箱端的排屑斗，再进入排屑框进行分离，分离后的冷却油经回油槽回流到油
箱，铁屑被运走。

 

3.   钻孔时:工作原理同上，所不同的是，排屑的形式不同，钻削时铁屑通过钻杆内被切削油排往靠
近床身尾端的排屑斗。

 



五、工件的加工质量：

 

1.粗镗时：孔径精度  it9-it10    表面粗糙度ra6.3μm

2.精镗时：孔径精度  it8-it9     表面粗糙度ra1.6μm -ra3.2μm

3.滚压时：孔径精度  it8-it9     表面粗糙度ra0.2μm -ra0.4μm

4.加工孔的直线度：≤0.15/1000(mm)

5.加工孔的出口偏斜≤0.5/1000(mm)

 

六、机床的加工要求：

 

1.切削速度：根据刀具的结构、材料及工件的材质确定，一般确定在50-70(m/min)

 

2.进给速度：根据工件的加工直径、工件的材质、热处理情况和工艺情况确定，一般规定在30-100(mm/m
in)

 

3.粗镗时加工余量单边≤10mm

 

七．调试验收：

 

1.执行机械工业部制定的关于深孔钻镗床行业标准

jb/t6088.1-2006(几何精度与工作精度的要求及检验方法)

jb/t6088.2-2006(技术条件的规定标准)

 

2.也可按照甲方提供的图纸，作为合同附件，加工出合格的产品为验收标准。

 

3.特殊的工件可双方协商，提出特殊要求。



 

4.本技术协议的技术要求作为验收的部分标准。

 

5.预验收：在设备装配过程中、或装配终结、甲方可派人到乙方进行检查。

 

6.终验收：甲方按乙方提供的设备安装技术图纸做好基础，设备到场后，按要求放好垫铁、基础螺丝，
床面各节联接好，初步找正，预留孔浇灌水泥，待凝固后，通知我方进行调试安装，以达到精度要求，
加工出三件合格产品。

 

八．技术培训与售后服务：

 

1.由乙方对甲方的操作人员、维修人员进行免费技术培训，内容包括设备安全维护、操作

程序、工艺要求、维护保养。

 

2．设备自验收合格起，保修期为12个月，在保修期内，出现非人为的故障问题，乙方给予免费解决，保
修期满后，乙方给予优质服务。

 

3.乙方接到甲方的故障信息后，1个小时内给予答复提出解决方案，需要到现场解决的，必

须在24-28小时内派人到现场解决问题，问题不解决，人员不撤离。

 

九．附具。

 

1.本机床不包括钻头、镗头、滚压头、钻杆、镗杆、夹紧套、支撑套、锥套座、导向套、

 

顶盘、锥盘等附具，

 

2.订货时，由甲方提供工件的外型尺寸，乙方按甲方提供的尺寸选择好附具报价。



乙方也可以提供图纸，由甲方自己加工。

 

电 话：0534－2359978 

手 机：18263061358  张丽媛邮 箱：dzjtjcc@163.com网 址：http://www.dzjtjc.com地
址：德州市德城区天衢工业园德兴北大道616号

本产品的类型是深孔钻床，品牌是金巨泰，型号是T2216，主电机功率是15（kw），钻孔直径范围是80（
mm），主轴转速范围是82----1250（rpm）(12级)（rpm），控制形式是人工，适用行业是通用，布局形
式是立式，适用范围是通用，作用对象材质是金属，产品类型是全新，是否库存是是，售后服务是保修
一年，是否提供加工定制是是
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