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一、 机床技术特性

本立式加工中心采用十字滑台移动结构，导轨采用直线滚动导轨，主要用于各种中小型复

杂零件的加工，能在一次装夹下完成铣、钻、扩、镗、攻丝以及轮廓铣削等多种加工，适合于

加工各种精度高、工序多，形状复杂的零件，是通用机械、模具、航空、能源、交通等行业十

分重要的关键设备。

1. 机床整体布局

本机床是一台高速、精密立式加工中心。机床整体布局如下图

（生产过程中的局部技术改进不再更新）

尺寸 A B C D E F

尺寸值 2900 2250 3200 2305 2065 540
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2. 机床主要结构

 三伺服轴均通过交流伺服电机，经联轴

器带动滚珠丝杠旋转，实现三坐标直线

运动；

 三坐标运动部件均采用滚珠线轨支撑；

 主轴采用皮带式结构；

 圆盘式刀库安装于立柱左侧上面；

 主轴带有自动拉松刀装置；

（机床光机示意，生产过程中的局部技术改进不再更新）

3. 设计结构优势

 采用前排屑结构，便于观察切屑及清理切屑；

 刀库垂直安装于立柱侧边的水平面上，解决了刀库重量对立柱精度的影响，降低刀库

的悬垂量；

 Z 轴无配重设计，减少高速加工中 Z轴换向导致的机床振动；

 三轴导轨跨距更大，机床运动刚性更好，采用 45滚珠线轨，运行更加灵活；

 床身铸造有一圈导流槽，使机床渗漏的水回流到水箱；

 床身、立柱预留封闭沟槽，通过增加密封胶条防止护罩内的水外流；

4. 新材料应用

床身及立柱采用全新矿物质材料，保证物理及机械性能稳定性。
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5. 运动部件高刚性及轻量化设计

鞍座、工作台、主轴箱等运动部件采用高刚性焊接结构，满足高速下运动动态性能。

6. 焊接件采用高温时效处理，保证精度稳定性

高温时效处理：使焊接应力得到充分消除。
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7. 重要件精加工工艺

鞍座、工作台的导

轨面、工作台面等

重要面采用导轨

磨床加工，有效保

证了机床精度；

8. 关键精度控制措施

机床关键零件精度均由德国蔡司 ZEISS 三坐标测量机测量，机床出厂重要精度均采用英国

雷尼绍 RENISHAW激光干涉仪、球杆仪严格检测，使机床精度得到完全控制。
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二． 参数及配置

1. 主要技术参数表

项目 单位 参数

加工范

围

X 轴行程 mm 1100

Y 轴行程 mm 610

Z 轴行程 mm 610

主轴鼻端至工作台面距离 mm 150～760

工作台

工作台尺寸 mm 1200×600

工作台最大载重 kg 1000

T 形槽（尺寸×数量×间距） mm 18×5×100

进给 X/Y/Z 轴快速进给速度 m/min 36/36/24

主轴
驱动方式 皮带式

主轴锥度 BT40
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最高工作转速 r/min 8000

功率(额定/最大) KW 11/15

扭矩(额定/最大) N·m 52.5/95.5

精度
X/Y/Z 轴定位精度（半闭环） mm 0.008（全长）

X/Y/Z 轴重复精度（半闭环） mm 0.005（全长）

刀库

型式 圆盘

刀库容量 24

最大刀具尺寸

（满刀直径/空邻刀直径/长度）
mm Φ78/Φ150/ 300

最大刀具重量 kg 8

其他

气源压力 MPa 0.65

电源容量 KVA 25

机床外形尺寸（长×宽×高） mm 2900×2250×3200

机床重量 kg 7000

2. 标准配置清单

序号 名称 序号 名称

1 数控系统 11 机床整体式护罩

2 三轴 45 滚珠线轨 12 工件水冷

3 三轴 40 滚珠丝杠 13 工件气冷

4 主轴锥孔吹气 14 BT40-24T 刀库



技 术 协 议

山东蒂德精密机床有限公司 10 版本2020-A1

5 主轴气幕防尘 15 热交换器

6 主轴环喷 16 工作灯

7 导轨防护罩 17 丝杠预拉

8 三色灯 18 垫铁和调整螺栓

9 自动润滑系统 19 手持脉冲发生器

10 气枪 20 随机操作及维修手册

3. 选购配置清单

序号 名称 规格 数量 备注

1 1

2

3

4

5

6

用户选用的特殊配置，需与技术部门进行联系

三． 系统主要功能表

FANUC 0i-MF PLUS(Type5)系统功能表

伺服轴控

制

控制轴数 4轴

同时控制轴数 4轴

轴名称 X/Y/Z/A
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控制路径数 1路径

最小输入增量（单位） X/Y/Z 轴 0.001mm

最小指令增量（单位） X/Y/Z 轴 0.001mm

高响应向量控制 HRV2、HRV3 控制

公/英制转换 G20、G21

机械锁定 有

紧急停止 有

过行程信号及检查 有

伺服关断/机械手轮进给 有

异常负载检测 有

纳米插补 有

快速进给与切削进给分别补正 有

定位 G0

主轴功能

主轴速度功能 S5数位，二进制输出

主轴转速倍率（10%增长） 50%~120%

主轴定向（一个位置） M19

FSSB 高速刚性攻丝 有

程序功能

最大指令值 +/–99999999

10 倍输入单位 有

程序文件名 32个字符

手动绝对值ON/OFF 有
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绝对/增量编程指令 G90/G91

固定循环 G70~G72 G74~G76

固定循环 G80~G89

刚性攻丝 M29Sxxxx

程序停止 M00，M01

程序结束 M02，M30

可编程数据输入 G10

平面选择 G17、G18、G19

工件坐标系 G52~G59

子程序调用 10层嵌套

用户宏程序公共变量 有

可编程镜像 有

数据输入

/输出以

及通信功

能

程序存储容量 2MB

可存储的程序数量 1000 个

程序保护锁 有

后台编辑 有

程序号 O4位数

RS232 有

USB 存储盘的输入/输出 有

利用存储卡进行DNC运行 有

嵌入式以太网 有
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进给及辅

助功能

进给模式：快速/寸动进给/手动 有

手动进给倍率 ×1、×10、×100…×200

快速进给倍率 F0、F25、F50、F100

寸动进给 0~200mm

最大切削进给量 0~10000mm

增量进给 ×1~×1000

智能重叠 有

自动加减数
快速进给：直线型

切削进给：指数函数型、直线型

AI 轮廓控制 I 有

存储螺距误差补偿 有

加工前准备支援功能 有

刀具功能

刀具形状补偿C G40~G42

刀具长度补偿H G43

刀具补偿（组） 64

运转操作

自动运行 有

MDI 运行 有

DNC运行 有

手动运行 有

手动原点复归 有

单节执行 有
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选择性暂停 有

快速定位 G00

直线切削 G01

圆弧切削 G02/G03

暂停功能 G04

原点复归 G28

第二原点复归 G30

设置与显

示功能

显示器 10.4″LCD 显示器

状态显示 有

时间显示 有

显示当前位置 有

程序显示 有

显示参数设置 有

参数校验和功能 有

显示报警、操作信息功能 有

加工时间和零件数目显示 有

实际加工速度显示 有

主轴转速与 T码显示 有

图形显示 有

帮助功能 有
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四．主要配套件清单

序号 名称 品牌 产地

1 数控系统 FANUC 日本

2 主轴电机 FANUC 日本

3 伺服电机 FANUC 日本

4 滚珠丝杠 HIWIN/PMI 台湾地区

5 直线导轨 HIWIN/PMI 台湾地区

6 主轴轴承 SKF/NSK/FAG 瑞典/日本/德国

7 锁紧螺帽 盈锡 台湾地区

8 伺服轴联轴器 NBK 日本

9 润滑系统 流遍/裕祥 国产

10 水泵 斯特尔/哲宏 台湾地区/国产

11 刀库 汉普瑞德 定制

12 钢制防护罩 弘圳/太和 国产

13 主要气动元件 亚德客 台湾地区

14 主要电气元件 施耐德 法国

15 拖链 科瑞斯 国产

16 热交换器 同飞 国产

17 机床护罩 钢立方 国产

18 照明灯 欧洁 国产
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注：

1.以上配套件产地仅表示品牌所属国家或地区，而非指此部件或元器件的原产地；

2.制造厂家保留更换同等品牌的权利。

五．随机技术资料

序号 名称 数量

1 使用说明书（机械部分） 1份

2 使用说明书（电气部分） 1份

3 数控系统附带资料 1套

4 合格证明书 1份

5 装箱单 1份

6 外购部件使用说明书 1套

7 参数光盘 1份

8 地基图、外形图（发货前 1个月内提供） 1份

六．设备安调

1. 设备通用要求

1） 设备使用环境要求

保持一个恒定水平的环境温度，对进行精密加工是一个必不可少的因素。

a) 可用环境温度要求 10℃～40℃，当环境温度为 20℃时，湿度应为 40～75％。

b) 为使机床的静态精度保持在规定的范围内，最佳环境温度要求 15℃～25℃，温差不得

超过±2℃/24h。

2） 电源电压：3相、380V，电压波动±10%范围内，电源频率：50Hz±2。
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3） 如果使用地区电压不稳定，机床应配备稳压电源，以保证机床的正常工作。

4） 机床应有可靠的接地：接地导线为铜质导线，线径不应小于 16 ㎜²²，接地电阻小于 4Ω。

5） 为保证设备的正常工作性能，气源压缩空气的如果达不到气源要求，应在机床进气前增

加一套气源净化装置（除湿、除油、过滤）。

6） 设备远离阳光直射、振源和热源，远离高频发电动机、电焊机等，以免机床生产故障或

丧失机床精度。

2. 设备安装、调试

1）设备到达用户现场后，买方负责机床的基础、卸车、吊装等，并应及时通知卖方，卖方在

接到通知后派安装调试人员七天内到达用户现场。

2）卖方人员与用户在现场共同开箱(或由卖方委托买方)，按装箱单清点。如果外包装完好无

损，开箱时发现缺件，责任在卖方。卖方应及时给予补发，运费由卖方承担。

3）买方完成机床就位，以及电源和压缩空气到机床，但不得启动电源和供气，机床用辅助品

如油，油脂，冷却液和润滑油由买方提供。卖方负责在用户现场免费进行检查和安装、调

试、验收工作，买方给予必要的配合。

3. 设备推荐用油

使用部位 名称 牌号 厂家推荐

润滑系统

导轨、丝杠副 导轨油
ISO VG46（工作环境≤5℃）

ISO VG68（工作环境＞5℃）
美孚

增压缸/打刀缸 抗磨液压油 ISO VG32 美孚

长城油冷机 主轴油 ISO VG10

4. 设备安调客户准备表

序号 项目 要求

1 厂房情况确认
机床安装空间确认,参见机床外形图

地基情况：混凝土地面不少于 30cm



技 术 协 议

山东蒂德精密机床有限公司 18 版本2020-A1

2 进线电源电缆线准备 线径 RVV4*16mm²

3 压缩空气接入准备
气源过滤精度 100μm，

气管外径 12 mm，长度由气源到机床

4 设备用油 详见“推荐用油及油脂表”

5 运输情况准备

1.根据厂房及周围路况确认运输方式

2.满足机床最大部件的净运输尺寸

3.依照厂房实际高度情况确认起吊方式

6 安装吊具准备 钢丝绳，承重 10T*6 米 两根、U型吊环 4个

七．制造厂商培训

我公司专业培训人员为客户提供全方位、多层次的培训安排，确保机床操作人员熟练掌握

机床的基本操作与维护，为您的工厂创造更大的利润。

制造厂商培训安排

培训类型 买方工厂培训 卖方工厂培训

培训人数 现场操作人员 3人/次

培训时间 安装调试完毕后 合同生效后

培训地点 买方工厂 山东蒂德精密机床有限公司

培训周期 1 天 不超过 5天

培训内容 现场操作、维护保养培训

数控系统操作、机床保养、常见故障

的判断和处理、一般编程的判断和处

理、一般编程

培训费用 期间的差旅费及食宿费用由卖方自理 差旅费和食宿费用由买方自行承担
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其他 买方免费提供工作午餐
卖方免费提供工作午餐，培训前和卖

方进行预约

八．售后服务

1. 从现场安装、调试、客户验收合格之日起，每台设备保修期为整机二年。在保修期内，

设备发生故障，经双方确认，凡属于设备本身质量问题，乙方承担维修所发生的全部费

用(系统电池不在保修范围内)。如因非机床本身质量所引起的故障，我公司亦全力及时

配合维修，视具体情况仅收取工本费。

2. 若贵公司在距我公司（含办事处）400km 半径范围内，1小时内给予客户答复，需售后人

员到现场处理的，24 小时内可到达。

3. 若贵公司在距我公司（含办事处）400km 半径范围外，1小时内给予客户答复，需售后人

员到现场处理的，48 小时内可到达。

4. 机床需更换配件，常用备品备件在各地办事处均有库存，可在 1天内到达用户现场；

5. 机床需更换配件，特殊配件直接从公司总部快件发出，可在 3天内到达用户现场。

6. 免费进行机床首次安装调试和设备操作培训。

1) 1 米以下（含 1米）每台立式加工中心安装调试时间为 1至 2天；

2) 1 米以上每台立式加工中心安装调试时间为 2至 4天；

3) 设备操作培训时间 1到 2天。

九．设备验收

1. 验收依据

本《技术协议》、制造厂《合格证明书》。

2. 执行标准

序号 国家标准号 标准名称

1 GB/T 18400.2-2010 《加工中心检验条件 第 2部分：立式或带垂直主回转
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轴的万能主轴头机床几何精度检验(垂直 Z轴)》

2 GB/T18400.4-2010
《加工中心检验条件 第 4部分：线性和回转轴线的定

位精度和重复定位精度检验》

3 GB/T 18400.7-2010 《加工中心检验条件 第7部分：精加工试件精度检验》

4 GB/T 9061-2006 《金属切削机床通用技术条件》

5 GB/T 18568-2001 《加工中心安全防护技术条件》

6 GB/T 5226.1-2008 《机械安全机械电气设备第 1部分：通用技术条件》

3. 验收程序

1）预验收内容：机床静态几何精度及动态精度的抽检；制造厂标准试件的试切及技术协议要

求的零件加工。

2）终验收内容：机床静态几何精度的抽检；技术协议要求的零件加工。

3）设备在乙方装配调试完成后，由乙方通知甲方到乙方现场进行预验收。若甲方不到现场预

验收，乙方视为预验收合格。

4）设备到达甲方现场，由甲方负责吊装设备准备，乙方负责指导安装和调试。终验收合格后

甲乙双方填写验收单，签字盖章。自终验收合格之日起，进入质保期。

注：本条款中甲方为设备购买方，乙方为设备制造方。

xxxxxx 公司

（甲方）

山东蒂德精密机床有限公司

（乙方）
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公司名称（章）

授权代表人：

签署日期：

公司名称（章）

授权代表人：

签署日期：
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