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[bookmark: _Toc219870027][bookmark: _Toc242954861][bookmark: _Toc242955978][bookmark: _Toc407026430][bookmark: _Toc407612499]机床总体介绍
Viva T4C数控卧式车床是以德国本土设计为基础，结合我厂多年设计卧式数控车床的经验，顺应市场及发展需求而设计、生产的一种全新产品。该产品主要性能指标具有世界当前同类产品的优势，具有超高的精度和稳定性，高刚性结构和大功率大扭矩主轴能够满足重切削的需要，让客户得到高效率，低成本的回报。该产品与其他机床相比，具有如下特点：
1. 机床应用有限元法设计，关键部件床身、床鞍及主轴的扭转刚性大幅提高，热变形小、主轴温升低、耐振好。先进的结构设计加上完善的工艺方法，确保机床具有较高的加工精度和长期的精度保持性，机床加工工件一致性好，可稳定达到IT6级精度，加工表面粗糙度可达到Ra1.25um。
2. 机床可根据用户的需求提供灵活多样的配置，组装成不同功能的机床，满足客户不同加工要求的需要。
3. 机床床身选用优质铸铁材料，经应力消除处理，先进而合理的筋型结构大大提高床身的刚性，增加机床的稳定性和抗震性，从而提高机床的精度，具有斜床身排屑流畅的优点。
4. 使用国产套筒主轴，能保证主轴的高刚性、高精度，最高转速达3000rpm；新型、大导程，高刚性丝杠的选用，保证了进给轴的快速精准进给,两轴快移速度最快可达30m/min（500和1000规格）。
5. 采用全封闭防护，外形美观大方，防水效果更好。配备链板式排屑置，铁屑能及时排出。
6.通用性好是该系列机床的又一大优点，可以在不更换其它部件的基础上，根据用户的要求更换不同的刀架，甚至可以成为车削中心。因此该机床特别适合汽车工业、摩托车行业、轻工机械等行业，对旋转体类零件进行高效、大批量、高精度加工。
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[bookmark: _Toc219870037][bookmark: _Toc242954872][bookmark: _Toc242955983][bookmark: _Toc407026434][bookmark: _Toc407612500][bookmark: _Toc70668995]机床主要结构及技术特点
[bookmark: _Toc407026435][bookmark: _Toc407612501]高刚性的斜式整体床身
该系列机床采用45°斜角的整体床身，床身材料为HT300。采用树脂砂工艺铸造，内部筋形布局合理。Z轴导轨采用进口45规格直线滚珠导轨，进给精度提高、摩擦阻力小，刚性好，抵抗振动、变形能力高，可使用户获得较高的加工精度及提高快速移动的速度，获得较高的生产效率。尾台导轨采用滑动导轨。
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图2.1000规格床身结构
[bookmark: _Toc407026436][bookmark: _Toc407612502]高转速、高刚性、高精度的主轴
该系列机床为单主轴主轴箱,电机通过皮带轮直接带动主轴转动，减少了机械传递的功率损耗，启动快速、平稳。整体式套筒主轴，结构尺寸经过优化，可满足高刚性、高转速。通过精心的装配使主轴达到最理想的精度，具有温升低，热变形小、精度高的特点，使主轴在长期工作时保持主轴轴线的相对稳定。特制的主轴光电编码器取消了同步带传动机构，有效降低故障率。








[bookmark: _Toc417099800][bookmark: _Toc454337006]主电机功率—扭矩特性(速比1：1.8)
βiIP30/6000主轴功率扭矩曲线
[bookmark: _Toc70668997][bookmark: _Toc242954875][bookmark: _Toc242955986][bookmark: _Toc407026437][bookmark: _Toc407612503][image: ]
图3. 主轴功率扭矩曲线
X、Z轴进给是采用伺服电机通过一个弹性联轴器与滚珠丝杠直接连接，X轴和Z轴滚珠丝杠采用一端固定，一端支撑的形式，装配时考虑因温升导致的丝杠伸长进行预拉伸，这种安装方式可以消除丝杠在工作过程中由于温度升高而引起丝杠伸长导致的定位误差，保持工件加工精度的一致性。 
[image: C:\Program Files\TRiFI Messenger\Screens\5003\SC939890.jpg]





图2.3 X轴结构示意图
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图2.4 Z轴结构示意图
[bookmark: _Toc70668998][bookmark: _Toc242954876][bookmark: _Toc242955987][bookmark: _Toc407026438][bookmark: _Toc407612504]刀架
本机床刀架根据用户要求配置。标配台湾台鑫刀架，该刀架具有刚性好，锁紧可靠，转位速度快，重复定位精度高等特点。也可选配三和刀架。
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图2.5刀架结构示意图
[bookmark: _Toc407026439][bookmark: _Toc407612505]尾座
500规格的机床标准配置液压尾座。尾座移动由液压油缸拖动；采用莫氏5#活顶尖有较高刚性。
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图2.7 500规格的尾座示意图

1000、1500和2500规格的机床通过M指令，尾座插销自动与床鞍拨叉连接，由床鞍拖动。尾座与床身由液压油缸控制锁紧。
也可根据用户要求配置直接由独立电机、丝杠驱动的伺服编程尾座。另外用户也可根据自身需要，选择套筒锁紧功能。
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图2.8  1000、1500和2500规格的尾座示意图
[bookmark: _Toc407026440][bookmark: _Toc407612506]液压及润滑系统
液压系统选用了变量叶片泵，液压油箱放置在床身后面，由防护与外界隔离。各个液压回路均采用叠加阀安装方式，结构紧凑，安装方便。该液压系统各执行油缸的压力可分别调整并有压力保护装置。液压油箱带有风冷装置。标准配置采用中外合资集中定量自动润滑系统。
[bookmark: _Toc70669001][bookmark: _Toc242954879][bookmark: _Toc242955990][bookmark: _Toc407026441][bookmark: _Toc407612507]冷却及排屑系统
机床采用全导轨防护，排屑方便，采用大流量高扬程冷却泵，在车削过程中工件和刀具都得到充分冷却，保证工件的加工精度，提高刀具的使用寿命。机床标配的排屑器类型为链板式。根据用户所加工零件的不同，可以选用磁刮板式、永磁式、螺旋式、复合式等。
[bookmark: _Toc407026442][bookmark: _Toc407612508]卡盘油缸
台湾亿川10寸中实或中空卡盘，可选配12寸
[bookmark: _Toc384986830][bookmark: _Toc407026443][bookmark: _Toc407612509]中心架（可选配置）
1000规格以上机床可选配液压中心架。便于加工长度与直径比大的轴类零件，避免形成加工误差。各型号中心架夹持范围如下表：

	部件名称
	夹持范围
	数量
	备注

	液压中心架
	最小
	Φ20—Φ120
	1套
	烟台

	
	最大
	Φ35—Φ235
	1套
	烟台



[bookmark: _Toc384986831][bookmark: _Toc407026444][bookmark: _Toc407612510]手动刀具检测装置（可选配置）
通过检测可自动将刀尖位置数据输入控制系统，既减少了对刀的辅助时间，又避免了人为的错误。还可检测刀具的磨损量及进行自动补偿刀具的磨损。刀具检测精度可达0.03mm。
[bookmark: _Toc384986832][bookmark: _Toc407026445][bookmark: _Toc407612511]光栅尺（可选配置）
光栅尺具有优异的重复定位性和高等级测量精度，可对刀具和工件的坐标进行检测，来观察和跟踪走刀误差，以起到一个补偿刀具的运动误差的作用，适合高精度定位和高速加工。
[bookmark: _Hlt7928313][bookmark: _Toc70669005][bookmark: _Toc242954882][bookmark: _Toc242955993][bookmark: _Toc407026446][bookmark: _Toc407612512]电气系统
[bookmark: _Toc70669006][bookmark: _Toc242954883][bookmark: _Toc242955994]12.1数控系统及伺服系统
本机床数控系统可根据用户要求选择。
12.2机床电气系统
机床电气设计符合GB-5226.1电气标准。
电路的动力回路，均有过流、短路保护，机床相关动作都有相应的互锁，以保障设备和人身安全。
电气系统具有自诊断功能，操作及维修人员可根据指示灯及显示器等随时观察到机床各部分的运行状态。
主要电气元件选用中外合作的产品，从而确保机床的安全性、可靠性。
数控机床对电源要求严格。如果用户电网波动超过±10%，频率超过50Hz±0.5Hz时，必须增加稳压装置，否则数控机床将不能正确工作，甚至出现不可预测的结果。
12.3电气柜
电气柜标准配置采用全封闭式，并配有空调器防尘降温。电气柜防护等级达到IP54要求；并在电气柜内预留一定空间以便于扩展功能。
[bookmark: _Toc407026447][bookmark: _Toc407612513]安全保护
13.1具有全护罩防护，并考虑多项安全保护措施，如：电控柜安全装置，安全操作门，操作门的强化玻璃设计，确保机械及人身之安全。
13.2Z轴采用伸缩防护罩，采用斜背式设计，使排屑方便及冷却液易于收集。冷却装置采用多层过滤，使冷却液得到了充分的净化，避免冷却回路堵塞。
13.3 当机床遇到外部突然断电或自身故障时，由于控制电路的特殊设计，机床可动进给轴，冷却电机等如已在“启动”状态的，将进入“停止”状态；如已在“停止”状态的则不可自行进入启动状态，确保了机床的安全。另外由于机床计算机内的控制程序是“固化”在芯片中的，而零件加工程序是由电池供电保护的，所以，意外断电或故障时，不会丢失计算机内存储的程序菜单。
13.4 机床具有报警装置及紧急停止按钮，可防止各种突发故障给机床造成损坏。由于软件的合理设计，报警可通过显示器显示文字及报警号，通过操作面板的指示灯指示；机床根据情况将报警的处理方式分为三类：对紧急报警实行“急停”；对一般报警实行“进给保持”；对操作错误只进行“提示”。



[bookmark: _Toc219870029][bookmark: _Toc242954862][bookmark: _Toc242955979][bookmark: _Toc407026431][bookmark: _Toc407612514]机床主要技术参数、精度及加工范围
1. [bookmark: _Toc407612515]主要参数
	项目
	单位
	规     格
	备  注

	床身上最大回转直径
	mm
	720
	

	床鞍上最大回转直径
	mm
	500
	

	最大加工直径
	mm
	630
	

	最大切削长度
	mm
	500/1000/1500/2500
	

	主轴端部型式及代号
	
	A2-8
	

	主轴孔直径
	mm
	80
	

	最大通过棒料直径
	mm
	65
	

	主轴转速范围
	r/min
	35～3240
	βiIP30/6000

	主轴最大输出扭矩
(15分钟额定值)
	Nm
	420
	βiIP30/6000

	主轴转速级数
	
	无级
	

	主电机
输出功率
	型号
	
	βiIP30/6000
	Fanuc 0i TF

	
	功率
	
	15/18.5
	

	标准卡盘
	卡盘直径
	inch
	10”
	台湾液压

	X轴快移速度
	m/min
	30
	Fanuc 0i TF(5)

	Z轴快移速度
	m/min
	30
	500

	
	
	20
	1000规格

	
	
	20
	1500规格

	
	
	12
	2500规格

	X 轴行程
	mm
	315
	

	Z 轴行程
	mm
	570/1070/1570/2570
	

	尾座主轴锥孔锥度
	莫氏
	5
	

	尾台套筒直径
	mm
	120
	1000/1500/2500规格

	尾台套筒行程
	mm
	150
	1000/1500/2500规格

	尾座体行程
	mm
	450/850/1200/2200
	

	导轨形式
	
	滚动导轨
	X、Z轴

	
	
	滑动导轨
	1000/1500/2500尾台

	
	
	滚动导轨
	500规格尾台

	刀架形式
	
	卧式12工位
	台湾台鑫

	
	
	卧式12工位
	国产三和

	排屑器形式
	
	侧排屑
	

	
	
	后排屑
	500/1000规格选配

	刀具尺寸
	外圆刀
	mm
	25×25
	台鑫/三和

	
	镗刀杆直径
	mm
	40,32,25,20
	台鑫

	
	
	
	32,25,20
	三和

	最大承重
	盘类件
	kg
	200（含卡盘等机床附件）
	

	
	轴类件
	kg
	600（含卡盘等机床附件）
	500/1000/1500规格

	
	
	
	800（含卡盘等机床附件）
	2500规格

	机床重量
	总重
	kg
	6000
	500规格

	
	
	
	7500
	1000规格

	
	
	
	9500
	1500规格

	
	
	
	12000
	2500规格

	机床外型
	长×宽×高
	mm
	3360X2140X2150
	500规格

	
	
	
	4400X2140X2150
	1000规格

	
	
	
	4500X2250X2250
	1500规格

	
	
	
	5800X2250X2250
	2500规格

	
  总
电
源
	电压
	V
	AC380
	

	
	电压波动范围
	
	－10～＋10
	注2

	
	频率
	Hz
	500.5
	

	
	总电源功率
	kVA
	60
	


[bookmark: _Toc407026433][bookmark: _Toc407612516][bookmark: _Toc147980019][bookmark: _Toc219870031][bookmark: _Toc242954864][bookmark: _Toc242955981]机床刀具干涉图及加工范围
[image: ]
图3.1 100中心高卧式12工位台鑫刀架干涉图
找台鑫要图纸替换此图
[image: ]
图3.2 100中心高卧式12工位三和刀架干涉图


	机床规格
	L1
	L2
	L3
	L4

	500
	570
	520
	60
	450

	1000
	1070
	1021
	200
	850

	1500
	1570
	1556
	250
	1200

	2500
	2570
	2556
	350
	2200



图3.3加工极限
[image: ]
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[bookmark: _Toc385851910]图3.4最小零件加工极限尺寸图
[bookmark: _Toc407612517][bookmark: _Toc219870038][bookmark: _Toc242954884][bookmark: _Toc242955995]主要精度
本机床精度贯彻中华人民共和国国家标准GB/T16462-2007《数控车床和车削中心检验条件》。
	检 验 项 目
	国家标准
	工厂标准

	加工精度
	IT6
	IT6

	加工工件圆度
	0.003mm
	0.0025mm

	加工工件直径的一致性
	0.020mm / 300mm
	0.016mm / 300mm

	加工工件平面度
	0.025mm/Ф300mm
	0.020mm/Ф300mm

	加工工件表面粗糙度
	Ra1.6μm
	Ra1.25μm

	定位精度
	X轴
	0.016mm
	0.010mm

	
	Z轴
	0.025mm（DC=500）
	0.015mm（DC=500）

	
	
	0.025mm（DC=1000）
	0.015mm（DC=1000）

	
	
	0.032mm（DC=1500）
	0.020mm（DC=1500）

	
	
	0.045mm（DC=2500）
	0.035mm（DC=2500）

	重复定位精度
	X轴
	0.007mm
	0.005mm

	
	Z轴
	0.010mm（DC=500）
	0.007mm（DC=500）

	
	
	0.010mm（DC=1000）
	0.007mm（DC=1000）

	
	
	0.016mm（DC=1500）
	0.013mm（DC=1500）

	
	
	0.025mm（DC=2500）
	0.020mm（DC=2500）


[bookmark: _Toc407026449][bookmark: _Toc407612518]机床配置及外购件清单
	配套件名称
	规格型号
	生产厂家
	备    注

	数控系统
	Fanuc 0i TF
	Fanuc
	

	主 电 机
	β22/2000B
	
	Fanuc 0i TF

	X轴电机
(带刹车)
	β22/2000B
	
	Fanuc 0i TF

	Z轴电机
	β22/2000B
	
	Fanuc 0i TF

	主轴轴承
	120X180X46
	进口
	

	
	120X180X54
	
	

	
	110X170X45
	
	

	尾台套筒
小主轴轴承
	65X100X26
	进口
	1000/1500/2500规格

	
	40X80X18
	进口
	1000/1500/2500规格

	X轴直线导轨
	45规格滚珠导轨
	进口
	

	Z轴直线导轨
	45规格滚珠导轨
	进口
	

	X轴丝杠
	φ40×10-C3
	进口
	

	Z轴丝杠
	φ50×12-C3
	进口
	

	X轴丝杠轴承
	30X62X15
	进口
	

	Z轴丝杠轴承
	40X90X20
	进口
	

	液压卡盘
	10中实
	台湾
	★

	
	10中空
	台湾
	

	主轴皮带
	5V/15N 
	进口
	

	刀    架
	12工位液压刀架
	台湾台鑫
	★

	
	12工位伺服刀架
	国产三和
	

	排屑器
	链板式
	国产
	

	尾台顶尖
	莫氏5号
	国产
	

	尾台拉杆缸
	
	国产
	500规格

	尾台套筒
	
	本厂
	1000/1500/2500规格


注:后面打“★”标记的为标准配置，其它为选购配置
[bookmark: _Toc407612519]机床主要随机附件清单
1. [bookmark: _Toc407612520]随机附件
	序号
	附件名称
	型号规格
	数量
	备注

	1
	地脚垫铁
	
	1套
	国产

	2
	车削刀夹
	外圆刀压刀块25X25
	8套
	12工位台鑫液压刀架


	
	
	端面刀夹25X25
	1套
	

	
	
	外圆刀夹25X25
	1套
	

	
	
	镗孔刀夹φ40
	2套
	

	
	
	刀套32,25,20
	各2个
	

	
	
	外圆刀压刀块25X25
	8套
	12工位三和伺服刀架


	
	
	端面刀夹25X25
	1套
	

	
	
	外圆刀夹25X25
	1套
	

	
	
	镗孔刀夹φ32
	2套
	

	
	
	25,20
	各2个
	

	3
	冷却排屑装置
	
	1套
	国产

	4
	铁屑小车
	
	1套
	本厂


注：刀夹数量和规格可根据用户要求改变。
[bookmark: _Toc407612521]随机文件
	序号
	技术资料名称
	份数
	备注

	1
	机床使用说明书（机械）
	一份
	电子版

	2
	合格证
	一份
	

	3
	装箱单
	一份
	

	4
	卡盘、油缸使用说明书（或维护手册）
	各一份
	电子版

	5
	润滑泵说明书
	一份
	电子版

	6
	刀架使用说明书
	一份
	电子版

	7
	液压系统使用说明书
	一份
	电子版

	8
	排屑器使用说明书
	一份
	电子版

	9
	机床使用说明书（电气）
	一份
	电子版

	10
	车床/加工中心系统通用用户手册（FANUC系统）
	一份
	

	11
	参数说明书（FANUC系统）
	一份
	

	12
	车床系统用户手册（FANUC系统）
	一份
	

	13
	维修说明书（FANUC系统）
	一份
	

	14
	电路图册
	一份
	电子版

	15
	U盘
	1个
	


1. [bookmark: _Toc407612522][bookmark: _Toc405986944][bookmark: _Toc405987190][bookmark: _Toc405992401]机床电气系统主要功能表


数控系统：FANUC 0i-TF
	序号
	功能
	说明
	备注

	硬件配置

	1
	显示器
	10.4〞彩色LCD
	标配

	2
	程序容量
	512K
	标配

	3
	USB接口
	利用U盘进行数据传输。
	标配

	4
	存储卡接口
	PCMCIA存储卡接口，用于连接存储卡。
	标配

	控制轴

	1
	同时控制轴数
	最多4轴
	标配

	2
	英制/公制转换
	
	标配

	3
	互锁
	
	标配

	4
	机械锁住
	
	标配

	5
	紧急停止
	
	标配

	6
	存储行程检测
	软超程
	标配

	7
	倒角ON/OFF
	
	标配

	运行操作

	1
	自动运行（CNC存储器）
	
	标配

	2
	MDI运行
	
	标配

	3
	DNC运行
	
	标配

	4
	利用存储卡进行DNC运行
	需要CF卡和专用适配器
	标配

	5
	程序号检索
	
	标配

	6
	顺序号检索
	
	标配

	7
	程序再启动
	
	标配

	8
	空运行
	
	标配

	9
	单段
	
	标配

	10
	JOG（点动）进给
	
	标配

	11
	手轮进给
	
	标配

	12
	手轮进给倍率
	X1，X10，X100
	标配

	13
	手轮进给中断
	
	标配

	插补功能

	1
	定位
	G00（也可进行直线插补型定位）
	标配

	2
	准确停止方式
	G61
	标配

	3
	攻丝方式
	G63
	标配

	4
	切削方式
	G64
	标配

	5
	准确停止
	G09
	标配

	6
	直线插补
	
	标配

	7
	圆弧插补
	
	标配

	8
	暂停
	秒指定或旋转数指定
	标配

	9
	极坐标插补
	
	标配

	10
	圆柱插补
	
	标配

	11
	螺纹切削、同步进给
	
	标配

	12
	多头螺纹切削
	
	标配

	13
	螺纹切削循环收回
	
	标配

	14
	连续螺纹切削
	
	标配

	15
	变螺距螺纹切削
	
	标配

	16
	跳过
	G31
	标配

	17
	返回参考点
	G28
	标配

	进给功能

	1
	快速进给倍率
	F0、25%、50%、100%或0-100%之间（每个1%）
	标配

	2
	每分钟进给
	
	标配

	3
	每转进给
	
	标配

	4
	无位置编码器时的每转进给
	
	标配

	5
	无位置编码器时的周速恒定控制
	
	标配

	6
	切削速度固定控制
	
	标配

	7
	进给速度倍率
	0-150%
	标配

	8
	JOG倍率
	0-150%
	标配

	9
	倍率取消
	
	标配

	编程

	1
	选择程序段跳过
	9个
	选配

	2
	最大指令值
	±9位数（R,I,J,K是±12位数）
	标配

	3
	程序文件名
	32个字符
	标配

	4
	顺序号
	N8位数
	标配

	5
	绝对/增量指令
	在同一程序段可混用
	标配

	6
	直径·半径指定
	
	标配

	7
	平面选择
	G17，G18，G19
	标配

	8
	工件坐标系
	G52～G59
	标配

	9
	倒角/拐角R
	
	标配

	10
	子程序指令调用
	10层
	标配

	11
	用户宏程序
	
	标配

	辅助功能/主轴功能

	1
	辅助功能
	M8位数
	标配

	2
	周速恒定控制
	
	标配

	3
	主轴倍率
	50%～120%
	标配

	4
	主轴定位
	
	标配

	5
	刚性攻丝
	
	标配

	刀具功能/刀具补偿功能

	1
	刀具功能
	T7+1/T6+2/T5+3（刀具选择＋刀具偏置号）
	标配

	2
	刀具补偿个数
	128个
	标配

	3
	刀具位置偏置
	
	标配

	4
	刀具直径、刀尖半径补偿
	
	标配

	5
	刀具形状／磨损补偿
	
	标配

	6
	刀具寿命管理
	
	标配

	7
	刀具寿命管理扩展
	
	标配

	精度补偿功能

	1
	反向间隙补偿
	
	标配

	2
	快速进给/切削进给
	
	标配

	3
	平滑反向间隙补偿
	
	标配

	4
	智能反向间隙补偿
	
	标配

	
	
	
	



[bookmark: _Toc407031218][bookmark: _Toc407612523]机床运行环境及检测要求
1. [bookmark: _Toc407612524]机床工作环境
1）厂房内温度，一般能正常工作的温度范围是15℃~25℃，在此范围内当天误差不得超过5℃。注：若被加工零件的精度低于出厂的工作精度，温度范围可放宽到15℃~35℃。
2）检测的环境温度应符合GB1093-89标准的规定。
3）相对湿度<75%。
4）空气中粉尘浓度不得大于10mg/m3，不许含酸、盐和腐蚀气体。
5）避免安装在阳光直射或接近热源的地方。
6）避免安装在接近振源的地方。如果安装时有避不开的振动源，应先在机床周围挖防振沟或类似的措施以防振。
[bookmark: _Toc405986946][bookmark: _Toc405987192][bookmark: _Toc405992403][bookmark: _Toc407031220][bookmark: _Toc407612525]机床检测要求
被检测机床和检测仪器，工具应在检测环境中放置足够的时间使他们处于等温状态，检测时避免气流、日晒或外部热流等直接的影响。对机床位置精度的评定，环境温度以20℃为准，但一般应符合下列条件。
1）环境温度15~25℃；
2）检测前机床在检测环境中等温不少于12h；
3）机床占有空间任意的温度梯度不超过0.5℃/h；
4）机床正常使用的海拔高度不超过1000m；
[bookmark: _Toc405986947][bookmark: _Toc405987193][bookmark: _Toc405992404][bookmark: _Toc407031221][bookmark: _Toc407612526]机床安装调试验收培训
1. [bookmark: _Toc407031222][bookmark: _Toc407612527]机床安装与调试前准备
安装机床应首先选择一块平整的地方，根据地基图决定安装空间。
数控车床是一种需要有足够刚度地基支承的机床。因此，机床地基的好坏具有特别重要的意义。机床的地基的形式在机床的整个使用寿命期间对所需要达到的加工精度和质量起着举足轻重的作用。
注意：在开挖地基之前，必须检测土质，并确定其承重能力。
充以非天然的土壤         0～1kg/cm2
天然土壤细粒至中粒砂  2kg/cm2
粘性和亚粘性土           2～3kg/cm2
粘性及卵石               3～4kg/cm2
坚硬的岩石10～30kg/cm2
我们推荐使用的混凝土，混合比为1：3，也就是：一份水泥、三份卵石。除此而外还有钢筋，凝固时间为四周，特殊情况下，如果填加快速凝固剂则凝固时间可缩短，如果要加强土壤的抗振能力，则用横向网络钢筋来加强地基的牢固度是可取的。切不可忘记，在确定地基位置时，在机床的各边留有足够的位置空间，以便操作和安装。而且还应考虑机床的受力状态。
机床地基应符合下列几方面要求：
地面的承受强度应大于100KN/m2。
混凝土最低压强为1800N/cm2，抗拉强度为180N/cm2。
混凝土不能有裂纹。
[bookmark: _Toc407031223][bookmark: _Toc407612528]机床安装与调试
我们建议在任何情况下，机床的安装一定要在我们训练有素的代表指导下进行，不适当的安装会带来巨大的损失。机床安装前，用户可进行下述准备工作：
机床在运输过程中，所有的外露表面均涂有防腐蚀保护层，用户可先将这些防腐蚀层清洗掉，在清洗时只能使用清洗油清洗，在任何情况下不得使用汽油、信那水等易燃汽化液体进行清洗，以避免易燃汽化液体渗入电器柜内导致火花引起的爆炸。清洗完毕后，按规定的运输方法将机床安放在地基上，然后用水平仪粗略地找好水平，并将地脚螺栓灌浆固定，应注意不要使机床垫铁下面出现中空或凹坑，以使垫铁能精确地与浇灌好的地面相吻合，在安装机床垫铁的前三天，必须将孔注满水，并在安装的当天将水抽出，这种措施可预防浇灌的水泥出现损伤。如果要是养生时间缩短，应使用相应的凝固剂使其加速凝固。在水泥养生期间，应注意机床所有精加工表面均应涂上油脂以防生锈而损坏这些表面。
用户在将上述工作做好后，请立即通知我们的服务部门，以便派遣安装调试人员对机床进行安装调试。
[bookmark: _Toc407031224][bookmark: _Toc407612529]机床验收
1．预验收：预验收在乙方场地进行，检验该机床合格证中项目，并车削乙方标准综合试件1件，各项达到要求，即视为机床预验收合格，可以发货。刀具与零件由乙方提供。
2．终验收：终验收在甲方场地进行，由乙方人员指导，机床调试合格后，机床进入质量保证期。甲方应为乙方调试人员提供便利的工作条件。
[bookmark: _Toc407612530]培训
甲方人员到乙方地进行培训，乙方负责对甲方人员进行操作、编程、维修等方面的技术培训为期一周，培训人员的差旅费甲方自理。乙方人员在甲方现场进行有针对性的操作、编程培训。
[bookmark: _Toc407612531]地基图
[image: ]
图9.1　Viva T4C/500机床地基图
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图9.2　Viva T4C/1000机床地基图
[image: ]
图9.3　Viva T4C/1500机床地基图
[image: ]
  图9.4　Viva T4C/2500机床地基图
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