
陕西宝钛泰乐精密制造有限公司
各种机床及辅助装置购置招标补充公告
 
对该项目中的精密数控车床技术要求做如下调整；
[bookmark: _GoBack]精密数控车床：

	加工范围、能力
	最大回转直径
	≥600mm

	
	最大加工直径
	≥350mm

	行程
	X轴行程
	≥195mm

	
	Z轴行程
	≥1050mm

	主轴
	输出功率（30min/连续）
	≥15kW/11kW

	
	主轴最高转速
	≥4000rpm

	
	卡盘
	8寸中空

	
	主轴通孔直径 
	≥76mm

	
	刀具容量
	12把

	
	刀具分度时间
	≤0.5秒/位

	
	最大镗刀直径
	≥40mm

	
进给
	X轴快进速度
	≥28000mm/min

	
	Z轴快进速度
	≥28000mm/min

	尾座
	尾座行程
	≥920mm

	
	顶尖
	MT.4或MT.5（活顶尖）

	中心支架
	采用液压形式
	10～300mm


主轴：主轴采用大功率、大扭矩、高速、高精度内置传动结构，可以满足从小直径工件的高速精密加工到中高速区域上有色金属及钢材和铸件的高速切削的广域额定输出，能确保良好的加工精度和效率。
刀塔：采用无抬升结构刀塔，伺服电机分度、鼠牙盘精确定位、液压锁紧方式，保证了换刀的速度和交换精度及刚性。
尾座：NC尾座能够依据程序指令对推力做无级调整，从粗加工开始到精加工结束都能始终提供合适的推力来实现连续加工。
全轴采用滚柱导轨：通过采用滚柱导轨，在实现高刚性、高速性、耐久性、长寿命的同时保证了重复高速定位，从而带来长期高可靠性的加工和免维护运行。
节能、环保方面：
· 全封闭结构防护罩避免了切屑和烟尘的外溢，不会对工作环境造成污染。
· 采用高寿命LED照明灯。
· 待机一段时间后，机床将自动关闭照明灯、自动停止排屑器的运转，减少整机电力消耗。
系统配置: 机床控制系统采用Fanuc或厂家自主知识产权的数控系统。
精度要求：
1） .采用15KW高精度电主轴或皮带主轴 
2） 机床精度检测执行标准：ISO230/2-1997
3） 定位精度（ISO 标准）X≤0.01mm，Z≤0.01mm
4） 机床重复定位精度（ISO 标准）X/Z＜0.005mm
5） 刀塔回转精度≤0.002mm
6） 主轴径跳≤0.003mm
7） 主轴端跳≤0.003mm
8） 系统具备人机对话功能
9） 配备可编程尾座和液压中心刀架；

