
SNR-QQ 龙门式数控切割机安装指南 

 
一． SNR-QQ 龙门式数控切割机图例 
 

 

 
                                                                       
⑴轨道滑架                                   ⑼电机和减速器               
⑵侧立柱                                     ⑽轨道调整座           
⑶调高装置                                   ⑾H 钢 (用户自备)                         
⑷调高器                                     ⑿ 纵向轨道               
⑸横梁滑车                                                        
⑹横梁                                                        
⑺控制机箱                                                        
⑻机箱托架        
                                                 

二．轨道基础要求 

这里所说的基础，是指本切割机导轨与地面相连接的一种金属装置，根据用户对本切割

机使用方法的不同，一般有 H 钢或方钢单独为基础的龙门式切割机轨道平台，下面以 H 钢

轨道基础平台为例，简要说明对其基础的一般要求： 

1. 作为安装切割机轨道的 H 钢（截面为 200mm×200mm），必须平稳牢固地固定在地

面上，一般可在地面开槽并加注水泥，在水泥上镶嵌钢板，再将 H 钢焊接到镶嵌的钢板

上。 

2. 两根 H 钢的中心宽度和两根光轴之间的中心距为 2380mm。 

3. H 与地面固定及两根 H 钢之间必须平行保持水平状态，不可倾斜或高低不平，如下图 



√                ×                    × 

 

 

轨道基础的建造十分重要，否则会严重影响设备的调整和运行质量！ 
、 

三、轨道安装 
 
轨道对接 
SNR-QQ 型龙门式数控切割机的轨道是由：工业铝型材和￠20 光轴导轨及齿条、支架、

轨道调整座组成。 

 
第一步，按导轨编号如：A1-1  A1-2  A1-3 或 A2-1  A2-2  A2-3 将轨道分成两组，轨道

齿条向外，分别放置在两条做好的轨道基础上。 
第二步，参照上图所示依轨道编组的序号组装轨道，轨道对接时应在轴托架及齿条固定

螺钉的方螺母对正并滑入对接一侧型材滑道状态下进行对接，需保证光轴导轨及铝型材

对接面的平整以及整条轨道的直线度； 
 
轨道的安装要求 

在确保两根轨道光轴两端中心距为 2380mm 的条件下，

测量两根轨道光轴的对角线长度，在实际中，两根轨道的

长度有可能不一致，所以，至少须保证横梁调高器一侧两

根导轨的端面（标准端）在一个平面，且该平面要与任意

一条轨道光轴的夹角为 90°；如图 
 
 

          √                 ×             ×  

 

轨道及轨道调整座的安装和调整 
1.在实际装配中，可先将一条轨道（控制箱一侧的轨道）连同轨道调整座底板点焊在基

础 H 钢上，再以此为基准，按照上述要求测量安装第二条

轨道； 
2.对轨道进行微调，首先，将调整座上的所有螺栓全部松开，

特别是调整高度的螺栓必须全部松开，使导轨处于自然放

置状态并保证上述中心距及角度，首先微调高度调整螺栓，

再微调左右方向调整螺栓，最后将压紧螺栓旋紧； 
 



四、轨道齿条安装 
 

    
1. 轨道齿条通过型材的螺母滑道与型材连接，安装在轨道的外侧； 
2. 第一根齿条的端头与轨道标准端（定位板内侧）的安装距离为 240mm； 
3. 轨道各段齿条的齿面须在一个平面上，齿条与型材顶部的安装距离约为 6-7mm 
4. 各段齿条对接时需用另一根齿条齿面从下方相对咬合，以确定对接齿间隙，然后再将对

接齿条固定。 
轨道齿条安装的是否平直准确，直接影响设备的运行质量，须特别关注！ 
 

五、轨道限位挡板安装 
轨道限位挡板的作用在于，确定本设备 X 轴轨道的行程，当龙门横梁滑架限位器运行至限位

挡板位置时自动停车，以确保设备安全正常运行，其安装方法如下： 
1. 将轨道两端的定位板取下，将限位挡板的固定螺母滑

入型材齿条一侧的滑道中，再将定位板复位固定； 
2. 限位挡板应安装在定位板与轨道齿条之间的位置上，

其精确安装尺寸应依实际需要而定； 
 
六、龙门横梁安装 

1.以龙门横梁安装调高割炬一侧面对轨道标准端的方向，将龙

门横梁放置在轨道上； 

2.再次调整轨道：可将横梁沿轨道两端反复滑动，确保横梁两

侧滑架内的四组滑轮与轨道光轴平稳相接，并将水平尺放置在

横梁中央位置，调整两侧轨道的水平度； 
3.调整横梁与轨道的 90 度夹角，将横梁轻靠轨道标准端，必要

时可通过横梁与侧立柱的紧固螺栓以及侧立柱与滑架之间的紧

固螺栓调整横梁状态，达到所需角度。 
4.横梁与轨道 90 度角的初始定位，首次使用或在使用中出现角

度较大偏差时，可以采用以下步骤对横梁角度进行调整：首先

撤销数控的“外部限位”设定，方法：开启数控—选择参数—控制—选择“外部限位是

否有效？”将其设定改为“0”，另将速度调至较慢的速度，一般为 200mm/分钟，然后

将龙门横梁缓慢与轨道标准端（双边）靠齐，完成其角度的校对；再将“外部限位”改

回“1”。 
如横梁与轨道的夹角略有偏差，可忽略不计，由数控系统调整补偿     
 
 

七、双边驱动电机安装 
本系统采用双边驱动方式，电机分为右侧电机（1）和左侧电机（2），其中电机 1 安装

在控制箱一侧，其安装方法如下： 



 
1. 电机安装板和电机调整板的作用，根据对电机

方位的调整方向不同，分为电机安装板和电机

调整板，电机调整板调整电机的上下方位，当

电机齿轮与轨道齿条出现不平行状态时，可用

电机调整板的角度调整螺栓进行矫正。 
2.  
3. 控制机箱插座和电机线的连接，相对龙门侧立柱方向

控制机箱侧面设有电机和信号线的航空插座，其中左

侧第一个为电机 1 连接插座，第二个为电机 2 连接插

座，联机后如发现操作指令与龙门横臂运行方向相

反，调换两电机插头位置即可； 
 

3. 电机齿轮与轨道齿条的装配间隙，如齿轮与齿条的啮

合间隙过紧，可能会引起设备产生较大的震动，如啮合间隙过大又会产生较大的齿

轮反向间隙，从而影响切割精度，一般来讲，齿轮的反向间隙应控制在在 0.1 至 0.3； 
齿轮和齿条的安装及啮合调整的质量直接关系到设备运行效果！ 
 

八、控制机箱安装 

 
控制机箱与龙门横梁采用分离组合模式结构，控制机箱包括机箱和机箱安装支架； 
1. 机箱与横梁装配，控制机箱的安装位置在龙门横梁装有限位器一侧的滑架侧方，将

机箱安装支架的装配孔与滑架上的安装螺孔对齐，旋紧固定螺栓即可； 
 



 
2. 机箱外部连接线缆 

机箱正面从左至右的接线座为： 
①电源插座、②信号线插座（不用）、③自动调高器分压板连线插座、④等离子引弧线插座、

⑤脱机按钮（不用）、⑥等离子/火焰自动调高转换开关、⑦电源开关； 
机箱侧面从左至右的接线座为： 
电机 1；电机 2；横梁 X 轴电机；信号线输出输入插座。 
 
九、等离子切割机电源及割枪安装 
 
 
本设备的等离子电源可以采用与设备分离或随设备机移动两种方式，在随设备方式中的安装

方法如下： 

 
1. 等离子托架安装，将等离子电源托架比照机箱架的装配方法安装在龙门横梁的另一

端；用户可根据所选用等离子电源的具体安装孔位与电源托架配装； 
2.  
3. 等离子割枪（管线）安装，沿横梁内一侧铺设等离子割枪线缆，并从另一端折回进

入横梁拖链（如图），最后将割枪安装在自动调高器的夹持器上； 
4.  
5. 将引弧线缆及分压板线缆连接到等离子电源的相对位置； 

等离子电源须良好接地，其地线与被切割工件或料台直接连接 
 
等离子电源的 380V 电缆不得进入横梁。 
 
 

十、地拖链安装 
 

1. 地拖链架（进线口位

置）安装在轨道的中

部，拖链出线端与控制

机箱支架连接； 
2. 拖链支架配装在轨道

下方的 H 钢上，拖链槽

安装在支架上； 
 

 
 



十一、 调高器与调高装置 
 

 
 
 
 
 

 
将装有自动调高器的调高装置安装到龙门横梁上的调高安装板上，其步骤： 
1. 将调高装置型材的升降滑道对准调高安装板上的方锁紧方螺母，并将其滑入滑道，所需

高度时旋紧螺栓。 
2. 对接 DB 端子 15 芯孔插头（连接调高器上端插头） 
3. 如是火焰割炬，请按气管的颜色（两蓝，一红）将其连接，三个电磁阀分别控制：高压

氧（蓝色）、预热氧（蓝色）和燃气（红色） 
其中然气气管（红色）的对接丝母为反向螺螺纹！ 
本设备必须做到良好接地！ 
使用前必须对本设备气路系统进行密闭检测！ 
每次火焰切割结束后，务必打开割炬阀门将剩余气体放出。 


