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CKBP6180系列

流量型数控车床

规 　 格　  书

（2023版）
中 华 人 民 共 和 国
安 阳 鑫 盛 机 床 股 份 有 限 公 司


前    言
本规格书是对安阳鑫盛机床股份有限公司部分产品基本性能、参数、配置、服务等的一些介绍及描述，没有包含具体产品的全部信息，对于不同用户关心的各种不同细节问题的解释说明可能在本书中不能全部找到，出现此种情况时请与安阳鑫盛机床股份有限公司专业技术人员联系。
本规格书中所述机床的规格参数为机床标准配置时的数据信息，特殊订货涉及到的卡盘、刀架、防护、尾座、中心架、跟刀架等零部件及结构的非标准配置或改变，有可能会对机床参数产生影响，某些特殊订货机床参数相对标准配置会有所改变，请在选择机床配置时注意根据加工使用条件正确选择，必要时请在技术人员帮助指导下确定。请用户慎重考虑并对自行选择负责。
在此，我们还要特别提醒用户，有些特殊配置可能会改变机床的使用性能，(如选择太大直径的卡盘，会影响主轴转速；过大的液压中心架不方便装卸等。)在操作使用中应当慎重并严格按照安全操作规程及加工常识操作，注意安全。
感谢您对安阳鑫盛机床股份有限公司产品的关注及关心，我们将遵照
“质量至上、服务第一”的理念愿意与广大用户做真诚的朋友。
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一、数控车床描述
机型：CKBP6180流量型数控车床

CKBP6180流量型数控车床是公司根据国内市场上数控车床的最新发展趋势研制开发的具有半闭环控制功能的普及型数控车床。该机床用途广泛，操作灵活，适宜加工各种形状复杂的轴、套、盘类零件, 如车削内、外圆柱面、圆锥面、圆弧面、端面、切槽、倒角、车螺纹等，尤其适合多品种、中小批量的轮番加工，工艺适应性强，加工效率高，废品率低，成品一致性好，可降低对工人技术熟练程度的要求。编程容易，操作简单，是理想的中型机械加工设备。
1、 床身
床身为整体式结构，用高标铸铁(HT300)一次成型铸造，经过二次时效处理,稳定性能好；导轨面宽(600mm) ,刚性好，抗振能力强；导轨面经中频淬火（硬度≥HS68）并由进口导轨磨床进行精密磨削，保证了长寿命、高精度和良好的保持性。
2、主轴箱

1）箱体结构刚性强，能适应重切加工；

2）齿轮经高频淬火并精密研磨，精度高，运转平稳，噪音低；

3）主轴由精密重负荷轴承作三点式支撑，旋转稳定，既可重切又可精车；主轴通孔直径φ100，采用哈轴轴承。
4）自动强制式循环润滑,使得传动系统运转灵活，能有效降温；

5）手动操纵变速手柄主轴4档转速，档内无级变速，工艺加工范围宽。
3、进给

1）主要滑动导轨副均敷有TSF软带,大大降低了摩擦系数,提高了伺服响应性能；
2）X向和Z向采用精密滚珠丝杠副，保证了很高的加工精度、定位精度及精度保
持性；

3）各运动副间由集中间歇润滑系统自动润滑；

4）纵向（Z向）进给是由装在进给箱左侧的交流伺服电机由联轴器直接与纵向滚珠丝杠直联，横向（X向）进给是由装在床鞍后部的交流伺服电机经挠性联轴器与横向滚珠丝杠直联；机床在出厂前采用英国RENISHAW激光检测仪进行动态精度检测和补偿，因而机床具有高的定位精度和重复定位精度。
 5）滚珠丝杠规格：
    X轴：GQ40×6
    Z轴：GQ63×10  
4、电动刀架

1）电动刀架,免抬起，换刀快速方便；

2）标准配置为立式4工位电动刀架（刀台为240×240，配车刀32×32）。
3）可选配立式4工位电动刀架（刀台为300×300，配车刀40×40））。

5、尾座

1）结构坚固,可承受重型切削；

2）套筒经淬火并精密研磨；

3）也可根据用户需求提供液压尾座（特殊订货）。

6、动力

1）15kw大功率交流主轴伺服电动机，配合变频器,出力大,变速范围宽；
2）X向和Z向均采用大扭矩交流伺服电机，动力强劲，能适应重负荷切削，伺服
性能好。

7、卡盘

1）Ф400标准手动三爪自定心卡盘（标准配置）。
当主轴配置不同的卡盘时，主轴转速需限定在如下范围，否则易损害机床和发生危险：

	卡盘直径 mm
	500
	630
	800
	1000

	限制转速 r/min
	500
	400
	300
	100


8、液压系统

1）液压站集中控制；

9、润滑系统

1）主轴箱润滑采用集中强制润滑；

2）各滚珠丝杠副及各滑动导轨面均采用定量卸压式集中稀油自动润滑装置润滑。
10、机床电气
1）数控系统采用广数988TD系统，可手动也可通过写入器，或者通过RS232C标
准通讯接口（选配）传输程序和参数。可同时控制2轴（X、Z），并具有直线、圆弧和螺纹插补以及其它多种固定循环等功能，最小分辨率为0.001mm。
2）机床除具备其全部标准控制功能及标准配置外，还有系统选择功能及配置供用
户选择。

3）机床所用主要电气元件采用国内外知名品牌的产品，保证了整机较高的可靠性、
稳定性和较长的使用寿命。

4）操作面板距离地面高度适中，符合人体工学，宜人性好，使操作者更容易操作
及了解机床运转状况。

5）工作电源：380伏，50Hz(三相)。

11、安全防护

1）采用半封闭双门结构,大流线造型，既安全实用，又新颖美观；

2）X向及Z向丝杠均采取了防护措施；

3）当机床遇到意外突然断电或出现自身故障时，由于控制电路的特殊设计，机床
可进行自我保护，确保了机床安全。由于机床控制系统内的控制程序已“固化”在芯片中，断电或出故障时不会丢失计算机内存储的程序菜单；

4）机床具有急停安全按钮，可防止各种突发故障给机床造成损坏。

12、机床精度

CKBP6180流量型数控车床的制造与验收执行中华人民共和国国家标准
GB/T25659.1-2010《简式数控卧式车床 精度》及GB/T 25659.2-2010《简式数控卧式车床 技术条件》。

1）定位精度及重复定位精度
	X向
	双向定位精度
	0.032

	
	单向重复定位精度
	0.009

	Z向
	双向定位精度
	0.050

	
	单向重复定位精度
	0.018


2）主轴定心轴径的跳动                           0.010㎜
3）加工尺寸精度                        　　  IT7级
4）加工表面粗糙度                       　　　 Ra1.6μ
二、CKBP6180流量型数控车床规格参数
1.主要规格：

床身上最大回转直径
φ800
刀架上最大工件回转直径
φ480
两顶尖间距离
1500
最大车削长度
1350
床身导轨宽度
600

两顶尖最大承重
2.5t

2.主轴：

主轴通孔直径
φ100（标配）
主轴孔前端锥孔
1:20(120)
主轴顶尖锥度
莫氏6号
卡盘、拨盘连接方式
基型 卡口式（短位法兰盘）
主轴前端部型式
C11(标配)
主轴转速范围 (手动四段)
22～800转/分

	四段无级
	第1挡
	第2挡
	第3挡
	第4挡

	转速范围
	22～52 r/min
	52～130r/min
	130～323r/min
	323～800 r/min


3.刀架：

刀架规格尺寸
240×240
刀具截面尺寸
32×32
自动刀架工位数
4

允许最大切削力P z
14700N

允许最大纵向进给力P x
5880N

允许最大横向进给力P y
4078N
X/Z向快进速度(米/分)                                4m/5m /min
4.尾座：

顶尖套筒直径
φ100
顶尖套筒行程
250

顶尖套筒前孔锥度
莫氏6号
5.液压润滑系统：

自动润滑装置
TZ-2232-20
齿轮泵型号
P204RT01DT
齿轮泵额定压力
2.5MPa

齿轮泵流量
6L/min

电机型号
1/2P4H523U＋P2EN (顶出线)
油缸工作压力
0.98～1.176Mpa

6.冷却系统

冷却泵型号
LXB-100
冷却泵电机功率
150W

冷却泵流量
100L/min

7.动力系统：
主伺服电机（变频）型号
 ZJY265A-15AM 　
主电机功率
15kW
主电机额定转速
1000转/分
主电机恒转矩
10～50Hz

主电机恒功率
50～100Hz

X向伺服电机扭矩
………………………………………………….
10N.m (广数)
Z向伺服电机扭矩……………………………………………………22N.m (广数)
刀架电机功率……………………………………………………….四工位  180W

刀架电机转速……………………………………………………………1400 r/min

主传动三角皮带根数
4
8.机床轮廓尺寸及重量：

	CKBP6180
	1500

	高度mm
	2105

	宽度mm
	2065

	长度mm
	4090

	净重t
	5300


9.机床附件：
三爪手动卡盘　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　 Ф400mm

操纵与维修通用工具　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　1套

10.系统功能简介：
(1)该系统可以加工以各种曲线为母线的连续的回转体，加工分辨率为0.001mm。

(2)可加工圆柱、锥面螺纹，以及圆柱与锥面连续连接螺纹，端面螺纹。

(3)具有刀具自动补偿功能。

(4)具有坯料循环、加工螺纹循环、切槽循环等。

(5)可任意设定绝对零点，操纵非常方便。

三、CKBP6180流量型数控车床主机标准配置
1、广数988TD数控系统

2、全套切削液系统

3、半封闭双门防护
4、电器箱强排风扇

5、节能工作灯

6、中央集中式自动润滑系统

7、标配Ф400标准三爪手动自定心卡盘

8、立式四工位电动刀架

9、机床标准颜色

10、手动尾座
11、标准规定精度

12、随机技术文件

13、随机工、附具
四、CKBP6180流量型数控车床随机附件
	序号
	名　称
	规格或标记
	数量
	备　注

	1.主机

	1.1
	数控车床
	CKBP6180
	1台
	

	2.装在主机上的附件

	2.1
	照明装置
	220V，25W
	1套
	

	2.2
	冷却装置
	
	1套
	

	2.3
	自动润滑装置
	
	1套
	

	2.4
	三爪卡盘
	K11400 （配连接盘）
	1套
	主轴通孔φ100

	3.分开放置的附件

	3.1
	地脚螺钉、

螺母
垫圈、

垫铁
	M24×400 ；GB/T799
M24 ；GB/T41

24 ；GB/T95

240×120×80；S78-6
	8件
	1500规格

	3.2
	六角头螺栓
	M20×160;GB/T5783
	3件
	1500规格

	3.3
	椭圆手柄套
	M12×40;Z16-4
	3件
	CKBP6180

	3.5
	顶尖
	6； S25-2
	1件
	标配尾座

	4.分开放置的工具

	4.1
	刀架扳手
	17；S92-5
	1件
	LDB4-120(6163A) (240×240)刀架用

	
	
	22;S92-5
	1件
	LDB4-157(6172)
(300×300)刀架用

	4.2
	双头扳手
	41×46； S91-1
	1件
	尾座用

	4.3
	双头扳手
	32×36； S91-1
	1件
	调地脚螺钉用

	4.4
	双头扳手
	27×30； S91-1
	1件
	装卸卡盘

	4.5
	油枪
	YK-90
	1件
	

	4.6
	手摇把
	ф16×540 (2400093)
	1件
	

	5.随机技术文件

	5.1
	装箱单
	
	1份
	

	5.2
	合格证
	
	1份
	

	5.3
	使用说明书
	
	1份
	

	5.4
	电气使用说明书
	
	1份
	

	5.5
	电动刀架使用说明书
	
	1份
	

	5.6
	数控系统说明书
	
	1套
	


五、CKBP6180流量型数控车床主要配套件

1.数控系统988TD                                             广数
2.进给驱动伺服电机                                           广数                                           
3.三爪卡盘                                      呼和浩特机床附件厂

4.四工位电动刀架                                          常州亚兴 
5.滚珠丝杠                                       陕西汉江/济宁博特
6.主轴轴承                                        哈轴/洛轴/凯特乐
7.自动润滑装置                                  　　　　　浙江胜祥
以上配置可能根据情况变化做相应变更，仅供订货参考，机床验收以合同条款或技术协议为准。
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安阳鑫盛机床股份有限公司
地址：河南省安阳市高新技术开发区弦歌大道西段
邮编：455000
电话：0372－2118811
传真：0372－2118885
网址：http://www.ayjcjt.com
—————————
销售处
电话：0372－2118882  2118883

传真：0372－2118868

—————————
研发中心
电话：0372－2118891  2118895
传真：0372－2118881
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