
朔州卧式加工中心 大卫卧式加工中心 国盛机床设备

产品名称 朔州卧式加工中心 大卫卧式加工中心
国盛机床设备

公司名称 山东国盛机床设备有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 德州市德城区天衢工业园

联系电话 13583494903 13583494903

产品详情

我需要选用什么规格的卧式加工中心主要规格的选定

主轴转速与进给速度       需要高速切削或超低速切削时，应关注主轴的转速范围。特别是高速切削
时，既要有高的主轴转速，同时也要具备与主轴转速相匹配的进给速度。目前卧式加工中心高速化趋势
发展很快，主轴从每分钟几千转到几万转，直线坐标快速移动速度从10—20／min上升到80m／min以上
，当然其功能部件如电主轴、直线电动机、直线滚动导轨、主轴轴承等及相配套的光栅尺、刀具等附件
价格也都相应上升，甚至很昂贵。

卧式加工中心如何选择电主轴

    随着电驱动技术(、频率控制技术转换技术及类似)和成熟的快速发展，高速数控机床的主要机械驱
动结构得到了极大的简化，基本上取消了滑轮齿轮。机床的主轴由内置电机直接驱动，将机床主传动链
的长度缩短为零，单工位卧式加工中心，并执行机床的“零传动”。主轴电机和机床的主轴组合成传动
结构，使主轴的部件相对独立于传动系统和机床的整体结构，因此它可以成为“主轴单元”，通常称为
“电主轴”。由于目前的电主轴主要使用高频交流电动机，因此也称为“高频主轴”。由于没有中间传
动链路，因此有时将其称为“直接驱动主轴”。

      电主轴结构:该电动心轴包括一个主轴电机，数控卧式加工中心，而轴承箱、、单元壳体主轴驱
动模块和冷却装置。电机转子通过压力调节方法与主轴一体化，主轴由前后轴承支撑。电机定子通过冷
却套安装在主轴单元的壳体中。主轴的位移由主轴驱动模块控制，而主轴单元中的温度升高受到冷却装
置的限制。在主轴的后端，的、角位移的传感器被安装时，与锥形内孔和前部的端面用于安装该工具。



卧式加工中心立柱底座结构设计提率很有必

为解决卧式加工中心立柱装配的精度调节比较繁琐的问题，设计了底座结构，使立柱装配精度调节更方
便，显著地提高了工作效率并保证了机床精度。

随着科技的进步， 作为工业基础设备的机床向着高速、高精密的方向发展，人们对机床的精度提出了更
高的要求。影响机床精度的因素主要有零件加工精度、装配精度、环境温度及湿度等。本文通过设计新
型立柱及底座结构，以达到提高立柱装配精度、简化生产流程和提高工作效率的目的。

1.立柱和底座结构

本立柱下表面在左、右、后三边中点处，分别开100mm×170mm×30mm的键槽，大卫卧式加工中心，槽
的两个侧面为精加工面。

底座上表面对应立柱键槽位置， 同样开1 0 0 m m ×170mm×30mm的键槽A1、A2、A 3 ， 槽的两个侧面
为精加工面。底座上表面左、右边再开100mm×140mm×30mm的槽B1、B2、B3、B4，并在与立柱紧固的
螺钉孔周围，加工出8个灌胶区域。

2. 装配与调节精度

（1）立柱与底座装配。在床身精度调节完毕之后，将底座与床身上的导轨滑块用螺钉联接起来，按工艺
要求调好底座与床身基准导轨基准边的垂直度、平行度等。

将调节立柱扭转（B 轴方向）的楔块K3装入A1、A2、A3槽中，与底座用螺钉紧固牢靠。再将调节立柱倾
仰的楔块T1、T2装入B1、B2、B3、B4槽中。后将密封条装入8处灌胶区外侧的沟槽中。

将立柱底面涂抹脱模剂，待脱模剂自然风干，朔州卧式加工中心，表面没有金属裸1露1点后，将立柱吊
装到底座上。立柱与底座位置初对准后，拧上安装螺钉并且初预紧，如图4所示。再将3组楔块K1、K2分
别装入楔块K3两侧。

 

朔州卧式加工中心-大卫卧式加工中心-国盛机床设备(推荐商家)由山东国盛机床设备有限公司提供。山东
国盛机床设备有限公司为客户提供“数控机床,立式加工中心,卧式加工中心,数控镗铣,龙门加工中心”等
业务，公司拥有“国盛机床”等品牌，专注于数控机床等行业。，在德州市德城区天衢工业园的名声不
错。欢迎来电垂询，联系人：解经理。

Powered by TCPDF (www.tcpdf.org)

http://www.tcpdf.org

