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(57)摘要

本实用新型是一种弯头立柱立卧两用五面

加工中心包括床身底座模块、弯头立柱模块、滑

鞍模块、分度工作台模块、带Z轴移动的立式主轴

箱模块，卧式主轴箱模块、卧式刀库模块、卧式刀

库移动定位模块。弯头立柱模块是一呈倒L状的

立柱，其底面安装在所述床身底座模块一侧平面

上，另一侧装有所述滑鞍模块，在所述滑鞍模块

上装有含上滑鞍在内分度工作台模块,在弯头立

柱模块同一轴心铅垂面和弯头面上分别装了立、

卧式主轴箱模块，为实现自动换刀，在立、卧式主

轴箱模块左侧配有刀库模块。本实用新型选择弯

头立柱而非传统垂直立柱作两个主轴箱模块共

用立柱，最大限度减少立主轴箱的偏载力矩,节

约机床制造成本,一次装夹完成工件加工提高工

件的定位精度。
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1.一种弯头立柱立卧两用五面加工中心，包括床身底座模块(1)、弯头立柱模块(2)、滑

鞍模块(3)、上滑鞍(8)及分度工作台模块(9)、卧式主轴箱模块(10)、卧式刀库模块(11)、带

Z轴(铅垂)运动的立式主轴箱模块(12)、立式刀库模块(13)、卧式刀库移动定位模块(19)、

其特征在于，所述弯头立柱模块(2)是一种呈倒L形状的立柱，该立柱被垂直安装并紧固在

所述床身底座模块(1)的一侧平面上，而在所述床身底座模块(1)的另一侧的导轨面上安装

有所述滑鞍模块(3)，在所述滑鞍模块(3)上面的导轨滑块上安装有可作横向运动的所述上

滑鞍(8)，在所述上滑鞍(8)在内安装有所述分度工作台模块(9)，在所述弯头立柱模块(2)

的同一侧的垂直立面上和弯头面上，分别安装有所述卧式主轴箱模块(10)和所述带Z轴(铅

垂)运动的立式主轴箱模块(12)，所述卧式主轴箱模块(10)可沿所述弯头立柱模块(2)的弯

头下方垂直平面线性导轨上作上下铅锤运动，在所述弯头立柱模块(2)的弯头铅垂面上安

装的所述带Z运动的立式主轴箱模块(12)中的立式主轴箱可沿本模块上的线性导轨作上下

铅垂运动，在所述带Z移动的立式主轴箱模块(12)左侧配有所述立式刀库模块(13)，在所述

卧式主轴箱模块(10)的左侧配有所述卧式刀库模块(11)，所述卧式刀库模块(11)被安装固

定在所述卧式刀库移动定位模块(19)的滑板上，须加工工件顶面时，按照加工程序指令要

求，所述卧式主轴箱模块(10)会自动上回到Y轴机械零点，隐藏在所述弯头立柱模块(2)的

弯头根部，以防铁屑及切削液飞进入主轴锥孔中。

2.根据权利要求1所述的一种弯头立柱立卧两用五面加工中心，其特征是所述弯头立

柱模块(2)是一呈倒L形状的立柱，其底面被固定安装在所述床身底座模块一侧平面上。

3.根据权利要求2所述的一种弯头立柱立卧两用五面加工中心，其特征是所述弯头立

柱模块(2)的同一侧的垂直立面上和弯头面上，分别安装有所述卧式主轴箱模块(10)和所

述带Z轴(铅垂)运动的立式主轴箱模块(12)，所述卧式主轴箱模块(10)可沿所述弯头立柱

模块(2)的垂直平面线性上作上下铅锤运动，在同铅垂线上的弯头面上所述带Z运动的立式

主轴箱模块(12)中的立式主轴箱可沿本模块上的线性导轨作上下铅垂运动。

4.根据权利要求3所述的一种弯头立柱立卧两用五面加工中心，其特征是所述滑鞍模

块(3)安装在床身底座模块(1)的线性导轨上方，所诉滑鞍模块(3)的下方装有滚珠丝杆，通

过线性导轨的连接，所述滑鞍模块(3)在滚珠丝杆带动下可作前后纵向运动，在所述滑鞍模

块(3)上方的线性导轨面上安装有可作横向移动的所述上滑鞍(8)在内的所述分度工作台

模块(9)。

5.根据权利要求4所述的一种弯头立柱立卧两用五面加工中心，其特征是为实现刀具

自动交换，在所述带Z移动的立式主轴箱模块(12)左侧配有所述立式刀库模块(13)，所述立

式刀库模块(13)通过一块呈90度支架(17)被固定在所述弯头立柱模块(2)左侧凸台面上，

在所述卧式主轴箱模块(10)的左侧配有所述卧式刀库模块(11)及卧式刀库移动定位模块

(19)。

6.根据权利要求5所述的一种弯头立柱立卧两用五面加工中心，其特征是所述卧式刀

库模块(11)被固定安装在所述卧式刀库移动定位模块(19)的滑板上，在所述卧式刀库移动

定位模块(19)内安装有线性导轨和移动定位油缸，所述滑板在移动定位油缸的驱动下，连

同所述卧式刀库模块(11)可沿线性导轨作伸出和退回两个动作。

权　利　要　求　书 1/1 页

2

CN 211867114 U

2



一种弯头立柱立卧两用五面加工中心

技术领域

[0001] 本实用新型涉及数控机床、加工中心技术领域，涉及一种弯头立柱立卧两用五面

加工中心。

背景技术

[0002] 传统镗铣类加工中心有立卧之分；对于一装夹中的工件，传统立式加工中心只能

加工工件顶面(水平面)，而传统卧式加工中心又只能加工工件的周边(四周各面)。对于五

面都要须要加工的工件，传统的加工工艺方法，是采一台立式加工工件的顶平面，用一台卧

式加工中心加工工件的四周。对于只有立式加工中心的工厂，加工五面工件时，只能只能采

用多次(5次)装夹用方式来实现五面加工。对于只有卧式加工中心的工厂，加工五面工件，

也得装夹两次才能加工完成五面的加工程序，多次装夹工件，定位误差大，费时、费工，工件

周转时间长，生产效率低，制造成高，由于五面加工的需求越来越大，传统加工中心己无法

满足市场的需求。近年来各样式版本的五面加工中心应市而出。其中有由一台龙门加工中

心与一台反T型动柱式卧式加工中心垂直安装，共用床身底座模块组成的五面加工中心，也

有由一台立式加工中心与一台卧式加工中心面对面安装，共用床身、滑鞍和工作台，再在工

作台台面上增加一台分度(或旋转)  工作台的五面加工中心，上述两种五面加工中心，结构

庞大占地面积大，工件安装与操作极为不便，制造成本与使用成本相对较高；另外还有两种

单立柱型式的五面加工中心，而这两种五面加工中心都是以立式加工中心为基型的，立卧

主轴箱共用一个立柱，在立式加工中心工作台台面上，增加安装一个回转工作台  (或分度

工作台)，所组成的五面加工中心，而这两种单柱加工中心唯一区别是；一种是在原有立柱

侧面增加一对导轨副，在导轨副上侧挂一个卧式主轴箱；而另一种则是利用原有的立柱导

轨副，在导轨副正面安装了一个卧式主轴箱，立卧主轴箱共用立柱导轨副的五机加工中心；

所述侧挂的五面机加工中心中最典型是一种称之为单立柱立卧复合型多面加工中心，其实

用新型专利申请己公示，授权公告号CN  208196162  U，所述在立柱导轨副正面上增加一个

卧式主轴箱的五面加工中心，最典型的是称之为立卧两用加工中心，其发明专利申请，授权

公示，公布号CN  109807381  A，上述这两种以立式加工中心为基型的派生出来的五面(或称

多面、或称立卧两用)加工中心，共同缺陷是立式主轴箱的悬伸加长了一段，卧式主轴端面

至立柱导轨面的距离长度相同，从而增大了立式主轴箱的悬伸力矩和偏载力矩；过大的偏

载力矩和悬伸力矩不仅会影响主轴箱动行的平稳性，而且对主轴轴承的寿命、加工零表面

粗糙度的影响也十分明显，特别是对高速、高精、重载运行的主轴箱，颤振难以避免。特别重

切时，过长的悬伸主轴箱会产生不规律振动，导致刀具损坏加快，堪至会拆断，造成机床无

法正常工作，除共同缺陷之外，发明专利申请公布号CN 109807381  A一种立卧两用加工中

心，还另存两个问题，两个问题都是因为立卧两个主轴箱共用一对立柱导轨副所致，一个是

因立柱须要增高，导立柱导轨增长的带来的加工、装配、调整难度，另一个是方案本身考虑

不周，导致的先天性缺陷，可能涉及到该专利的可行性、实用性问题，如该专利所述立卧机

头(主轴箱)共用立柱上的导轨副，当立式主轴箱投入加工工件前，卧式加工中心主轴箱必
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须首先降至立柱导轨最下端，让出导轨有效空间，供立式主轴箱上下进给运动，当立式主轴

箱投入加工时，装在高速旋转主轴头上刀具，会将加工中产生的切屑随同切削液高速摔出，

四处飞溅，到处散落，此时处在导轨下端的卧式主轴箱，其主轴锥孔便成为切屑及切削液收

容孔，瞬间就会灌满主轴锥孔，最可怕的是被高速摔出的高温切屑，有时会直接打到卧式主

轴锥孔的锥面上，产生斑点和熔结点造成主轴直接报废。

实用新型内容

[0003] 本实用新型一种弯头立柱立卧两用五面加工中心。

[0004] 本实用新型解决了上述技术问题所采用的技术方案为：包括床身底座模块(1)、弯

头立柱模块(2)、滑鞍模块(3)、上滑鞍(8)及分度工作台模块(9)、卧式主轴箱模块(10)、卧

式刀库模块(11)、带Z  轴(铅垂)运动的立式主轴箱模块(12)、立式刀库模块(13)，卧式刀库

移动定位模块(19)，其特征在于，所述弯头立柱模块(2)是一种呈倒L形状的立柱，该立柱被

垂直安装并紧固在所述床身底座模块(1)的一侧平面上，而在所述床身底模块(1)的另一侧

的导轨面上安装有所述滑鞍模块(3)，在所述滑鞍模块  (3)上面的导轨滑块上安装有可作

横向运动的所述上滑鞍(8)，在所述上滑鞍(8)在内安装有所述分度工作台模块(9)，在所述

弯头立柱模块(2)的同一侧的垂直立面上和弯头面上，分别安装有所述卧式主轴箱模块

(10)和所述带Z轴(铅垂)运动的立式主轴箱模块(12)，所述卧式主轴箱模块(10)可沿所述

弯头立柱模块(2)的弯头下方垂直平面线性导轨上作上下铅锤运动，在所述弯头立柱模块

(2)的弯头铅垂面上安装的所述带Z运动的立式主轴箱模块(12)中的立式主轴箱可沿本模

块上的线性导轨作上下铅垂运动。在所述带Z移动的立式主轴箱模块(12)左侧配有所述立

式刀库模块(13)，在所述卧式主轴箱模块  (10)的左侧配有所述卧式刀库模块(11)，所述卧

式刀库模块(11)被安装固定在所述卧式刀库移动定位模块(19)的滑板上，当本加工中心须

要加工工件顶面时，按照加工程序指令要求，所述卧式主轴箱模块(10)会自动上回到Y轴机

械零点，隐藏在所述弯头立柱模块(2)的弯头根部，以防铁屑及切削液飞进入主轴锥孔中。

而所述带Z轴(铅垂)运动的立式主轴箱模块(12)、滑鞍模块(3)和上滑鞍(8)连同分度工作

台模块(9)会按程序启动，进行加工。当把本加工中心作为卧式加工中心使用，需要加工工

件四周面上的工序时，加工程序首先会指令所述带Z轴(铅垂)运动的立式主轴箱模块(12)

的立式主轴自动回到Z轴机械零点，停止工作。而所述卧式主轴箱模块(10)会按程序要求参

与工作，会同所述滑鞍模块(3)  和所述上滑鞍(8)连同分度工作台模块(9)按卧式程序要求

进行：加工-分度-加工-分度-加工一系列加工功能，直至工件四周及立面所有工序加工完

毕，完成上述立卧式加工程序，工件只进行一次装夹，没有因立卧转换加工而重新装夹，这

是传统立式加工中心或卧式加工中心都无相比的。

[0005] 在优选的实施例中，所述弯头立柱模块(2)是一呈倒L形状的立柱，其底面被固定

安装在所述床身底座模块一侧平面上，而非传统垂直立柱作为立卧两个主轴箱模块共用，

其目的之一是最大限度的减少立式主轴箱的偏载力矩。其目的之二是在所述带Z轴(铅垂)

运动的立式主轴箱模块(12)按照指令程序加工时，卧式主轴箱模块(10)将自动上升至Y轴

最高点，这样可避免铁屑、切屑液飞溅进落入主轴孔中造成卧式主轴的损坏。

[0006] 在优选的实施例中，所述滑鞍模块(3)安装在床身底座模块(1)的线性导轨上方，

所诉滑鞍模块(3)的下方装有滚珠丝杆，通过线性导轨的连接，所述滑鞍模块(3)在滚珠丝
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杆带动下可作前后纵向运动，在所述滑鞍模块(3)上方的线性导轨面上安装有可作横向移

动的所述上滑鞍(8)在内的所述分度工作台模块(9)。

[0007] 在优选的实施例中，所述弯头立柱模块(2)的同一侧的垂直立面上和弯头面上，分

别安装有所述卧式主轴箱模块(10)和所述带Z轴(铅垂)运动的立式主轴箱模块(12)，所述

卧式主轴箱模块(10)可沿所述弯头立柱模块(2)的垂直平面线性上作上下铅锤运动，在同

铅垂线上的弯头面上所述带Z运动的立式主轴箱模块(12)中的立式主轴箱可沿本模块上的

线性导轨作上下铅垂运动。

[0008] 在优选的实施例中，为实现刀具自动交换，在所述带Z移动的立式主轴箱模块(12)

左侧配有所述立式刀库模块(13)。所述立式刀库模块(13)通过一块呈90度支架(17)被固定

在所述弯头立柱模块  (2)左侧凸台面上，在所述卧式主轴箱模块(10)的左侧配有所述卧式

刀库模块(11)及卧式刀库移动定位模块(19)。

[0009] 在优选的实施例中，所述卧式刀库模块(11)被固定安装在所述卧式刀库移动定位

模块(19)的滑板上，在所述卧式刀库移动定位模块(19)内安装有线性导轨和移动定位油

缸，所述滑板在移动定位油缸的驱动下，连同所述卧式刀库模块(11)可沿线性导轨作伸出

和退回两个动作，当程序指所述卧式主轴箱模块(10)进行刀具交换时，首先是所述卧式刀

库移动定位模块(19)中的驱动定位油缸驱动滑板连同所述卧式刀库模块(11)至刀具交换

位置，并停留至刀具交换结束，定位油缸带动滑板连同述卧式刀库模块(11)自动退始回原

位。

[0010] 本实用新型一种弯头立柱立卧两用的有益效果在于：提供一种能集立式加工中心

和卧式加工中心的功能于一体新型的一种弯头立柱立卧两用五面加工中心。最大程度的减

少立式主轴箱的悬伸力矩和偏载力矩。提高立式主轴箱在高速、重载的运行平稳性，能对一

次装夹中的工件完成五个加工面上的全部工序，减少机床的占地面积，减少工件的安装次

数，压缩工件周转时间，提高工件的定位精度，提高生产效率，有效的降低机床的生产成本

和使用成本；一种弯头立柱立卧两用五面加工中心，是以卧式加工中心为基型，派生发展出

来的，并采用弯头(单)立柱的立卧两用五面加工中心。弯头立柱模块是一种呈倒L形状的立

柱，该立柱被垂直安装并紧固在床身底座模块的一个侧平面上，在床身底座模块的另一侧

的导轨面上安装有滑鞍模块，在滑鞍模块的导轨面上安装有上滑鞍，在上滑鞍的中心上安

装有分度工作台，在弯头立柱的同一侧面，的立柱铅垂立面上和弯头面上，分别安装有卧式

主轴箱模块和带Z轴(铅垂)运动的立式主轴箱模块。在卧式主轴箱模块的左侧安装有卧式

刀库移模块，卧式刀库被固定安装在卧式刀库移动定位模块的滑板上，卧式刀库移动定位

模块又被固定安装在弯头立柱模块的在侧面下端，在带Z轴(铅垂)运动的立式主轴箱模块

的左侧所述弯头立柱模块的弯头立面左侧面上固定安装有立式刀库模块。本实用新型优选

采用倒L型弯头立柱作为立卧主轴箱共用立柱，目的有两个，一个减少立式主轴箱的偏载力

矩，二是解决卧式主轴箱的主轴孔被切屑和切削飞溅污染和击伤各类问题，解决第一问题

的优选方法是：倒L型弯头立柱是弯头立柱模块的核心零件，弯头立柱模块的弯头端面与弯

头下面的垂直立面是两个相其互平行的平面。弯头端面是用来安装带Z轴(铅垂)运动的立

式主轴箱模块的，带Z轴(铅垂)运动的立式主箱模块中的长条型主轴箱的主轴中心距Z轴导

轨平面距离只有70mm，这70mm就是本实用新型立式主轴箱的悬伸距离，这个距离只相当于

同等规格立式加工中心主轴箱的悬伸距离的1/10，也就是说本实用新型的悬伸力矩和偏载
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力矩都大大的小于传统立式加工中心以及上述四种五面加工中心的悬伸力矩和偏载力矩；

关于带Z轴运动的立式主轴箱模块是直接采用本人申请己获专利实用新型专利证书的(专

利号201921164179.9)的一种带Z  轴驱动的主轴箱功能部件.本功能部件曾用于新研发的

V855立式加中心上.试验表明该立式加工中达到了高速运行稳、精加精度高，重切不振动、

超负荷切削潜力大，得到研发预期效果。本实用新型优选倒L型立柱与该功能部件相结合也

一能达到解决所述要的问题；解决第二个问题的优选实施方法是卧式主轴箱模块可沿所述

弯头立柱模块弯头端面下方垂直平面上的线性导轨作上下铅锤运动。当本实用新型用于立

加工功能，加工工件中心顶面时，在带Z轴(铅垂)运动的立式主箱启动前，卧式主轴箱模块

会按程序指令自动上升并停留在立柱导轨最上端，藏在弯头面的下面，被安装在弯头立柱

模块中倒L型弯头立柱模块的弯头端面上的所述带Z轴(铅垂)运动的立式主轴箱模块遮档，

可有效避免立式加工中心主轴箱加工工件时，所产生的切屑和切削液飞溅落入所述卧式主

轴箱模块的主轴锥孔中，本实用新型优选设计、工艺和装配方案，使立卧两主轴箱的主轴中

心同处一铅垂面内上下进给运动。即立式主箱作Z进给运动，卧式主轴箱作Y向运动，由于本

实用新型是以卧式加工中心为基型，研发派生出来的弯头(单)立柱立卧两用五面加工中

心，自然会以卧式主轴箱模块的主轴中心线为惟一基准，通过调整安装在所述弯头立柱模

块的弯头端面一的所述带Z轴(铅垂)运动的立式主轴箱模块的位置，使其主轴中心与所述

卧式主轴箱模块的主轴中心一至，然后紧固安装螺钉和定位块螺钉，即可实现立卧主轴中

心线同属一铅垂面的问题。

附图说明

[0011] 图1为本实用新型正视图。

[0012] 图2为本实用新型的左视图。

[0013] 图3为本实用新型的右视图。

[0014] 图4为本实用新型主要模块安装示意图

具体实施方式

[0015] 下面将结合具体实施例及附图对本实用新型的一种弯头立柱立卧两用五面加工

中心作进一步详细描述。

[0016] 本实用新型一种弯头立柱立卧两用五面加工中心，请参阅图1至图4，弯头立柱模

块2是一呈倒L  形状的立柱，其底面被固定安装在床身底座模块一侧平面上，而非传统垂直

立柱作为立卧两个主轴箱模块共用，其目的一是最大限度的减少立式主轴箱的偏载力矩，

其目的二是在带Z轴(铅垂)运动的立式主轴箱模块按照指令程序加工时，卧式主轴箱模块

10无需降到最低点，不会将铁屑、切屑液飞进主轴里造成卧式主轴的损坏。

[0017] 所述滑鞍模块3安装在床身底座模块1的线性导轨上方，所诉滑鞍模块3的下方装

有滚珠丝杆，通过线性导轨的连接，所述滑鞍模块3在滚珠丝杆带动下可作前后纵向运动，

在所述滑鞍模块3上方的线性导轨面上安装有可作横向移动的所述上滑鞍8在内的所述分

度工作台模块9。

[0018] 弯头立柱模块2的同一侧的垂直立面上和弯头面上，分别安装有卧式主轴箱模块

10和带Z轴(铅垂)  运动的立式主轴箱模块12，卧式主轴箱模块10可沿弯头立柱模块2的垂

说　明　书 4/5 页

6

CN 211867114 U

6



直平面线性上作上下铅锤运动，在同铅垂线上的带Z运动的立式主轴箱模块12中的立式主

轴箱可沿本模块上的线性导轨作上下铅垂运动。

[0019] 为实现刀具自动交换，在带Z移动的立式主轴箱模块12左侧配有立式刀库模块13。

立式刀库模块通过一块呈90度支架被固定在弯头立柱模块2左侧凸台面上。在卧式主轴箱

模块10的左侧配有卧式刀库模块11，卧式刀库移动定位模块19又被固定安装在弯头立柱模

块2的在侧面下端，卧式刀库11被固定安装在卧式刀库移动定位模块19的滑板上，卧式刀库

移动定位模块上装有一丝杆导轨，在加工工件四周需换刀时，按照程序指令，卧式刀库模块

11移动到换刀点自动换刀，换刀完毕后卧式刀库移动定位模块  19会自动退回原点。

[0020] 本实用新型一种弯头立柱立卧两用五面加工中心，其主要通过把弯头立柱模块的

同一侧的垂直立面上和弯头面上，分别安装有卧式主轴箱模块和带Z轴(铅垂)运动的立式

主轴箱模块，使之成为一种悬伸力矩偏载力矩都小、和换刀时间短、Z速进给速度更快、刚性

更好，且将立式主轴箱和卧式主轴箱在同一立柱同一轴线上作铅垂运动，并使用双刀库使

得加工过程中无需立卧的转换自动换刀，可满足客户复杂工件加工刀具的选择，减少人工

频繁换刀时间。使整机可以高效、灵活的在一次装夹中完成工件加工，提高加工精度。

[0021] 虽然对本实用新型的描述是结合以上具体实施例进行的，但是，熟悉本技术领域

的人员能够根据上述的内容进行许多替换、修改和变化、是显而易见的，因此，所有这样的

替代、改进和变化都包括在附后的权利要求的精神和范围内。
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