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技术推荐书

JN-GL3018 龙门加工中心

FANUC OI MF PLUS STEP 2

制造商：江南数控机床有限公司
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一、制造商简介
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江南数控机床有限公司地处美丽的滨海之城温州，是集科研、设计、制造、

销售于一体的机床制造企业。公司成立于 2006 年 9 月，现有标准化厂房 85000

㎡，拥有优秀职员 180 余人。其中大专以上学历者 90 人，占职员总数 50%；公

司研发人员 20 人，占职工总数的 9%。

江南科技（松阳）有限公司作为江南数控机床有限公司独资的子公司，成立

于 2017 年 8 月，公司坐落于美丽的风景城市-丽水松阳，占地面积 107.69 亩，

总建筑面积 29693 ㎡。

作为 2023 年浙江省重大产业集中开工项目，江南数控机床有限公司年产

15000 台智能数控机床的江南数控机床产业园总用地 275.30 亩。新增建筑面积

约 58.7 万㎡，为生产厂房、研发楼、办公楼、自动仓库、物流中心等配套用房。

公司秉承“科技创新、合作共赢、诚信高效、至诚服务”的经营理念，“质

量第一、客户至上”的质量方针和以诚信服务的宗旨，以最有性价比的产品和完

善的服务，为客户创造最大的价格。近年来通过吸收国外新进技术，与科研院校

合作与自行开发设计相结合，主导产品已形成：立式加工中心、卧式加工中心、

龙门加工中心、钻攻中心、数控车床、数控清洗机等系列产品。

公司设备精良，拥有世界先进的超大数控五面体加工中心和卧式加工中心，

数控导轨磨床及高精度雷尼绍检测设备。公司贯彻国际标准，通过了 ISO9001，

严格按照质量管理体系做严密的制程检验，确保产品的品质。公司积极推进公司

品牌建设和产品系列化战略，内部实施 ERP 系统和信息化建设，坚持以市场为导

向的经营理念，坚持“国际化、科技化、产业化“的发展方向，大力引进先进设

备、技术和优秀人才，整合资源，发挥优势，努力将“江南”塑造成国际数控加

工中心界长盛不衰的知名企业。

公司机床热销北京、上海、重庆、天津、河北、河南、山西、山东、江苏、

浙江、广东、安徽、湖北、福建等国内各大省市，由于机床性能好以及售后服务

一流，广受客户好评。公司实行直销和经销商结合的模式，已合作的经销商达

100 家，遍布全国各大城市。

江南数控——民族品牌、民族骄傲！诚挚邀请您与我们携手合作，共创高科

技数控机床的新时代!



2025.01 版

电话：0577-62867288 地址：浙江省乐清市北白象镇江南数控 第 5 页 共 13 页

二、机床基本参数

产品型号 单位 JN-GL3018

工作台

工作台尺寸(长×宽） mm 3000×1600

T 型槽（槽数×槽宽×槽距） mm 9×22×180

两立柱间距离 mm 1800

龙门过高 mm 1300

工作台承重 T 8

行程

工作台移动方向行程（X轴） mm 3000

主轴滑座移动方向行程（Y轴） mm 1800（换刀行程 200)

主轴上下移动方向行程（Z轴） mm 1000

主轴端面至工作台面距离 mm 150-1150

主轴

主轴规格（型号/安装直径） BT50/Φ190

主轴转速 rpm 6000

主轴传动方式 皮带式

额定扭矩（S1/S2-60 分） Nm 143/191

主轴电机功率（S1/S2-60 分） kw 15/18.5

自动

换刀

系统

标准刀具数 pcs 24

刀具最大长度 mm 350

刀具最大重量 kg 15

刀具最大尺寸（满刀） mm φ110

刀具最大尺寸(邻空刀) φ200

刀柄型式 MAS403 BT50

拉钉 MAS403 P50T-1

换刀时间（刀对刀） sec 4

进给率
切削进给速度 m/min 8

快移进给速度 m/min 12

精度
定位精度 mm 0.025/0.015/0.012

重复定位精度 mm 0.012/0.01/0.01

其他

空压需求 Kg/cm² 6-8

电源需求 Kva 50

机台重量 Kg 约 30

占地面积 mm 8152×5137

三、主要部件配套清单

序号 名称 规格 厂商 产地

1 控制系统 FANUC 0i MF STEP 2 发那科 日本

×2 主轴电机 βiIP30/8000

3 X/Y/Z 伺服电机
βiS40/2000
βiS40/2000
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βiS40B/2000

4 X/Y/Z 滚珠丝杆 8020/5010/5010 上银/银泰 台湾

5 X/Y 线性导轨 55

6 轴承 NSK 日本

7 主轴 健椿/罗翌 台湾

8 刀库 方冠/德速 中国

9 减速机 利茗/新宝 台湾/日本

10 冷却泵 STAIR 台湾

11 气动元件 SMC 日本

12 电气元件 施耐德 德国

13 排屑装置 双螺杆+链板式排屑 江南数控 中国

四、机床增配项选择

序号 名称 规格型号 备注

1 皮带传动 传动比 1.5：1

2 ZF/BF 减速+皮带 传动比 4：1

3 威玛斯齿轮头 传动比 4.4：1

4 中心出水系统

5 刀库形式和刀具数

6 断刀检测

7 刀具测量系统

8 工件测量系统

9 附件铣头 手动直角头

以上增配项可能影响机床基本参数，具体以技术协议为准。

五、随机工具及资料清单

序号 名称 数量/单位 备注

1 操作说明书 1份

2 电气原理图 1份

3 编程手册（光盘） 1份

4 电气操作手册（纸质） 1份

5 出厂合格证 1份

6 装箱单 1份

7 机床附件资料 1份

8 机床地基图 1份
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六、机床机械指标

1、机床结构

机床由床身、工作台、立柱横梁、滑板、滑枕等主要基础件和 Z轴自动补偿平衡

系统、电气系统、润滑系统、冷却系统、气动系统、冷却排屑系统等组成。

本机床系吸收国外技术设计的龙门框架结构的数控定梁龙门加工中心，横梁立柱

一体式结构，在横梁上装有滑枕式镗铣头（主轴），组成了龙门框架式对称形结

构，具有较高的热对称性，整机刚性高，稳定性好，具有较高的动静特性，机床

定位精度高。机床的三个直线运动坐标轴分别是:工作台纵向移动为 X 轴、滑枕

座沿横梁移动为 Y轴、滑枕轴向移动为 Z轴。

主传动——采用主轴交流伺服电机作为动力源，经圆弧齿同步带传动传递到主轴;

主轴组采用知名品牌制造，具有高精度，高性能。主轴箱部件采用自动补偿平衡

系统双油压缸平衡机构，保证主轴箱的运动的稳定性。

X轴驱动——伺服电机通过低背隙减速机、高刚性联轴器联接后，带动动滚珠丝

杆旋转，带动工作台在床身上前后移动，实现 X轴进给运动。

Y轴驱动——伺服电机与滚珠丝杆直联，带动滑枕座在横梁上左右移动，实现 Y

轴进给运动。

Z轴驱动——伺服电机与滚珠丝杆直联，带动主轴箱在滑枕座上上下移动实现 Z

轴进给。并且 Z轴电机带有自动抱闸功能，在断电的情况下，自动抱闸将电机轴

抱紧，使之不能转动。同时 Z轴滑枕配合双油缸平衡系统机构，保证 Z轴滑枕运

动的稳定性。三轴丝杆均采用预拉伸工艺，有效减少丝杆发热对传动精度的影响，

提高精度，强化刚性及抗热变形能力。

三轴丝杆均采用预拉伸工艺，有效减少丝杆发热对传动精度的影响，提高精度，

强化刚性及抗热变形能力。

2、基础件

机床的床身、工作台、立柱横梁、滑枕和滑板等大件材质均为优质铸铁件，并经

过两次时效、自然时效和振动时效处理，来降低和均化各工件残余应力，确保机

床精度能够长期保持稳定可靠。

机床总体结构设计采用有限元分析、优化设计 ，以便得到较高的刚性。本机床



2025.01 版

电话：0577-62867288 地址：浙江省乐清市北白象镇江南数控 第 8 页 共 13 页

的床身合理的筋板布置形式，以提高床身的刚度和强度，并采用多点支承方式；

立柱、横梁为大截面，纵横布有加强筋条，具有足够的抗弯、抗扭强度和较高的

基础件刚性，可满足重负荷切削加工要求。

3、机床导轨

X轴导轨副--采用两导轨设计

采用重载直线导轨，摩擦系数小，工作台灵敏度高，高速振动小，低速无爬行，

定位精度高，伺服驱动性能优；同时承载能力大，切削抗振动性能好，可以改善

机床性能特性，提高机床的精度和精度稳定性及机床的使用寿命。

Y轴导轨副—横梁导轨阶梯型结构，大跨距设计

横梁导轨置于顶部和前部导轨间距大，下导轨与主轴中心距离最小设计，有效抵

抗加工时的翻转力矩。确保最高的动态及静态刚度，为精密加工提供坚实的基础。

Z轴导轨副——采用硬轨结构，滑枕导轨部分四面包容接触，整套系统刚性强。

导轨副采用贴塑板+中频淬硬滑动导轨结构,配强力润滑系统，保证加工时切削平

稳。

4、横梁预变形处理

为避免横梁自重及滑枕和滑板重量导致的下垂变形，在横梁加工时通过特殊工艺

方法，使横梁预产生向上的微量弯曲变形，待安装完成后，受力变形与预变形相

互抵消，达到时预期精度。

5、润滑系统

机床润滑形式：自动稀油润滑 X、Y向滚珠导轨和 Z向滑动导轨副以及三向丝杆。

通过集中自动润滑泵进行自动间歇润滑。

注油时间间隔和注油量可调，确保各个润滑点得到 100%注油。

油位过低（缺油）时机床显示报警。润滑油选用 68#导轨润滑油。润滑箱容积 4

升。

润滑泵电压 220V、电机输出功率 25W、最大压力 2.5Mpa、流量 110ML/min。

6、气动系统

气压系统配有主轴锥孔吹气、气幕保护、工件冷却、刀库换刀等功能。压缩空气

的压力： 0.6-0.8MPa。

7、电气系统
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机床采用 FANUC 0i MF PLUS STEP 2 数控系统，标准支持 4 轴联动，10.4 寸彩

色 LCD 宽屏、3D 动态图形，实时刀具路径仿真，程序运算处理提升 3倍+、宏运

算处理提升 2 倍+，标配程序内存 8M、可编辑 CF 卡内存提高至 4G，2 个 232 通

讯接口以太网传输速度大幅提升，搭载最新 FANOVI 3.0,全系可搭载 2 项插补、

指令编程功能，标配能耗监视与控制功能，刀具管理、撞机保护、稼动率统计。

电柜安全防护等级符合 IP54 标准，电柜采用全封闭结构。

8、机床的冷却系统及排屑系统

机床冷却系统有切削液冷却和空气冷却两种，用户可根据需要选择。

机床的排屑系统是通过床身两侧的排屑器输送到床身前端，并将切屑排放到集屑

小车中。

9、机床的防护装置

床身导轨（X轴）采用防锈金属伸缩防护罩；

横梁导轨（Y轴）采用风琴式防护罩；

外防护采用四周全封闭防护罩。

七、产品相关服务

1、用户需要进行的机床安装前的准备

1.1 地基准备：

根据制造商提供的地基图纸,找专业设计院根据用户土壤实际情况设计地基施工

图。

按照专业地基施工图制作地基,地基必须是坚固、有刚性、平滑的混凝土地基,

并达到制造厂商地基图纸的各项要求.

地基打好，待混凝土完全凝固后，方可安装机床。（水泥养护时间约为 10～15

天）

1.2 进线电源准备：

3相交流电源 380V±10%，50Hz±2%，用户提供从厂房电源到机床电柜的电源线

和电气柜到单独接地点的地线，地线部分要求单独接地。

1.3 工具吊具准备：

启箱工具、起吊设备及吊装绳索
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1.4 检具准备：

角尺（L=400）、平尺（L=1000）、千分表、磁力表座、方规（L≥315）、等高垫块、

检棒等；

1.5 其他：

灌浆工具、脚杆衬套等

2、机床安装和调试

2.1 在机床到达目的地前甲方应事先作好地基安装及二次灌浆准备（合同签订并

生效后，标准型机床制造商一个月内负责提供地基图纸），以免对机床精度造成

重大影响。

2.2 在机床到达目的地后，甲方负责卸货及安装调试期间的吊运，安全移至工作

位置后乙方负责初调，甲方进行二次灌浆。

2.3 调试人员前往之前，甲方需完成乙方提出的安装前准备工作。

2.4 甲方需提前两天通知乙方进行调试，且在安装调试之前，由甲方和乙方安装

调试人员共同开箱，按合同数量及装箱单清点，甲方按地基图要求进行施工，三

相电源线引到电气柜，提供起重设备并配合乙方安装调试人员；

3、机床的验收

3.1 机床验收分为两步：预验收和终验收

3.2 预验收在乙方现场进行，由甲、乙双方共同完成，或由甲方委托乙方进行预

验收；

3.3 在甲方现场安装和调试工作结束后，进行机床的终验收。

3.4 终验收的依据是甲乙双方所签定的机床合同、技术协议以及机床出厂合格证

等，终验收所需专用量、检具由甲方准备。终验收时甲方自备设施、器具按照机

床安装说明书中《安装所用的部分客户自备设施、器具》准备。甲方负责提供通

用量、检具。并为乙方安装调试人员提供工作及食宿方便。

3.5 终验收所用的试件由甲方按照乙方所供机床合格证中所注明的图纸准备。终

验收合格后，双方签署终验收报告；从签字日期计算保修期。制造商不负责工艺

调试，可提供相应的协助指导。

3.6 在具备验收条件的情况下，甲方累计在 30 天内不予签字验收，则在第 31
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天开始视同验收，如因甲方原因造成设备到货后 60 天内始终无法完成安装调试

或调试完成，则在第 61 天开始视同验收。

4、培训

4.1 为使甲方掌握、操作和维修机床，技术培训分两次进行。预验收时乙方对甲

方提供 2～3人在供方的 6个工作日的机械、电气的技术培训。

4.2 机床在甲方现场进行安装调试工作时，甲方维护、操作人员同时参与此项工

作，进一步培训机床的使用和维修。

5、产品技术服务

乙方为甲方提供技术咨询及售后技术支持。只要是属机床技术及操作问题，我司

可受理客户咨询。

6、售后服务承诺

6.1、保修年限、范围

自机床出厂之日起保修壹年，但实行终身维修。

6.1.1 在保修期内，若是零部件质量问题，我司免费维修或更换。

6.1.2 在保修期内，以下原因造成的，不在免费保修之内。

自然灾害造成设备损坏。如：地震、水灾、火灾、雷击、台风等情况。

因甲方自身操作原因造成的设备受损，及随意增加和任意改造机床导致的故障，

或存放时间过长造成设备损坏。

设备搬迁、二次培训等。

6.2 在保修期外，我司提供终身维修。零件更换收取成本费用，相关人工费用由

双方酌情协商。

6.3.售后服务内容

在接到客户报修电话时，我司半小时内给予电话回复；如需人员到达现场时，省

内我司将安排维修人员在 24 小时内到达现场，省外我司将安排维修人员在 48

小时内到达现场，特殊情况由双方协商确认。

6.4 售后服务方面的其它承诺（定期巡检等）

客户需要我司对机床进行服务或保养时，通过协商，我司将派维修工程师进行现

场服务，并定期对机床进行巡检。

7、售后服务联系方式
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我司售后服务服务专线：18957736620 18968800655

八、机床图片
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九、机床外形图
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