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(54)实用新型名称

一种船用超长舵轴高精度数控重型卧式铣

车床

(57)摘要

本实用新型公开了一种船用超长舵轴高精

度数控重型卧式铣车床，属于数控机床技术领

域。在重型卧式车床的主轴箱上部设有C轴组件，

其床身上设有钻铣刀架；C轴组件和钻铣刀架与

机床的液压系统、数控系统连接，C轴组件包括C

轴传动机构和C轴卡紧机构，C轴传动机构采用双

伺服电机主从控制消隙，由C轴箱体、双伺服电

机、减速器、齿轮传动链、小齿轮组成，C轴箱体安

装于主轴箱顶部，伺服电机连同减速器一起安装

至C轴箱体上部，通过齿轮传动链将扭矩传递至

小齿轮，小齿轮啮合主轴箱内的大齿圈带动主轴

旋转分度，需要C轴组件分度时，需主轴箱内的换

挡机构滑移齿轮至啮合部位，分度完成后，C轴卡

紧机构由液压系统控制自动工作，卡紧花盘侧

壁。
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1.一种船用超长舵轴高精度数控重型卧式铣车床，包括主电机（1）、主轴箱（2）、花盘

（4）、床身（5）、车削刀架（6）、溜板箱（7）、静压中心架（9）、尾座（10）、液压系统、数控系统组

成，设备采用整体三导轨结构，分为刀架导轨和工件导轨，床身（5）左端布置主电机（1）和主

轴箱（2），车削刀架（6）、静压中心架（9）及尾座（10）放置工件床身（5）的导轨上，车削刀架

（6）与床身（5）间设有溜板箱（7），花盘（4）位于主轴箱（2）右侧，机床的液压系统、数控系统

与主电机（1）、主轴箱（2）、车削刀架（6）和静压中心架（9）连接，其特征在于：主轴箱（2）上部

设有C轴组件（3），床身（5）上设有钻铣刀架（8）；C轴组件（3）包括C轴传动机构和C轴卡紧机

构（11），C轴传动机构采用双伺服电机主从控制消隙原理，C轴传动机构由C轴箱体（12）、双

伺服电机（13）、减速器（14）、齿轮传动链（15）、小齿轮（17）组成，C轴箱体（12）安装于主轴箱

（2）顶部，伺服电机（13）连同减速器（14）一起安装至C轴箱体（12）上部，通过齿轮传动链

（15）将扭矩传递至小齿轮（17），小齿轮（17）啮合主轴箱（2）内部的大齿圈带动主轴旋转分

度，需要C轴组件（3）分度时，主轴箱（2）内的换挡机构（16）滑移齿轮至啮合部位，分度完成

后，C轴卡紧机构（11）由液压系统控制开始自动工作，卡紧花盘（4）侧壁。

2.根据权利要求1所述的一种船用超长舵轴高精度数控重型卧式铣车床，其特征在于：

钻铣刀架（8）由大刀架（18）、回转刀架（19）、上刀架（20）、左刀板（21）、右钻铣装置（22）组

成；

大刀架（18）安装在床身（5）上部，回转刀架（19）安装至大刀架（18）上部，上刀架（20）安

装至回转刀架（19）上部，通过回转刀架（19）实现手动回转±90°，上刀架（20）左侧布置左刀

板（21），上刀架（20）右侧布置右钻铣装置（22），钻铣刀架（8）与机床的液压系统和数控系统

连接。

3.根据权利要求2所述的一种船用超长舵轴高精度数控重型卧式铣车床，其特征在于：

右钻铣装置（22）由主轴电机（23）、双速减速器（24）、同步带轮组件（25）、钻铣主轴（26）和钻

铣主轴箱组成，主轴电机（23）连接双速减速器（24）固定在钻铣主轴箱外，主轴电机（23）通

过钻铣主轴箱内的同步带轮组件（25）带动其内部的钻铣主轴（26）旋转。
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一种船用超长舵轴高精度数控重型卧式铣车床

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种船用超长舵轴高精度数控重型卧式铣车床，属于数控机床技

术领域。

背景技术

[0002] 某精密加工机械厂需求一台机床解决船用超长舵轴的精密车削、高精钻铣加工，

目前尚无专业设备解决此方案，需要在一台设备满足大扭矩车削、精准分度、精密车削、精

密铣削、工件支撑等加工需求。

实用新型内容

[0003] 为了解决上述现有技术存在的不足，本实用新型提供了一种船用超长舵轴高精度

数控重型卧式铣车床，该装置用于船用超长舵轴的精密车削、高精钻铣加工，满足使用需

求。

[0004] 本实用新型解决其技术问题所采用的技术方案是：一种船用超长舵轴高精度数控

重型卧式铣车床，包括主电机、主轴箱、花盘、床身、车削刀架、溜板箱、静压中心架、尾座、液

压系统、数控系统等组成，设备采用整体三导轨结构，分为刀架导轨和工件导轨，床身左端

布置主电机和主轴箱，车削刀架、静压中心架及尾座放置工件床身的导轨上，车削刀架与床

身间设有溜板箱，花盘位于主轴箱右侧，机床的液压系统、数控系统与主电机、主轴箱、车削

刀架和静压中心架连接，其中，主轴箱上部设有C轴组件，床身上设有钻铣刀架；C轴组件包

括C轴传动机构和C轴卡紧机构，C轴传动机构采用双伺服电机主从控制消隙原理，C轴传动

机构由C轴箱体、双伺服电机、减速器、齿轮传动链、小齿轮组成，C轴箱体安装于主轴箱顶

部，伺服电机连同减速器一起安装至C轴箱体上部，通过齿轮传动链将扭矩传递至小齿轮，

小齿轮啮合主轴箱内部的大齿圈带动主轴旋转分度，需要C轴组件分度时，需主轴箱内的换

挡机构滑移齿轮至啮合部位，分度完成后，C轴卡紧机构由液压系统控制开始自动工作，卡

紧花盘侧壁。

[0005] 进一步的，钻铣刀架由大刀架、回转刀架、上刀架、左刀板、右钻铣装置组成。大刀

架安装在床身上部，回转刀架安装至大刀架上部，上刀架安装至回转刀架上部，通过回转刀

架实现手动回转±90°，上刀架左侧布置左刀板，上刀架右侧布置右钻铣装置，钻铣刀架与

机床的液压系统和数控系统连接。

[0006] 本实用新型的有益效果是：通过采用常规数控重型卧车为基础，更改部分传动原

理、更改电气控制原理、采用大扭矩车削主轴箱、精准分度的C轴箱、精密车削刀架、精密铣

削刀架、工件支撑用静压中心架和高精密尾座，用以满足加工需求，增加的C轴组件和钻铣

刀架组件，实现机床复合化，提高加工效率。

附图说明

[0007] 下面结合附图和具体实施方式对本实用新型进一步说明。
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[0008] 图1为本实用新型的结构示意图。

[0009] 图2为本实用新型C轴组件的结构剖视图。

[0010] 图3为本实用新型C轴组件安装在主轴箱上的结构示意图。

[0011] 图4为本实用新型钻铣刀架的结构示意图。

[0012] 图5为本实用新型钻铣刀架的侧视图。

[0013] 图中标号：

[0014] 1、主电机，2、主轴箱，3、C轴组件，4、花盘，5、床身，6、车削刀架，7、溜板箱，8、钻铣

刀架，9、静压中心架，10、尾座，11、C轴卡紧机构，12、C轴箱体，13、双伺服电机，14、减速器，

15、齿轮传动链，16、换挡机构，17、小齿轮，18、大刀架，19、回转刀架，20、上刀架，21、左刀

板，22、右钻铣装置，23、主轴电机，24、双速减速器，25、同步带轮组件，25、钻铣主轴。

具体实施方式

[0015] 如图1‑5所示，一种船用超长舵轴高精度数控重型卧式铣车床，包括主电机1、主轴

箱2、花盘4、床身5、车削刀架6、溜板箱7、静压中心架9、尾座10、液压系统、数控系统等组成，

设备采用整体三导轨结构，分为刀架导轨和工件导轨，床身5左端布置主电机1和主轴箱2，

车削刀架6、静压中心架9及尾座10放置工件床身5的导轨上，车削刀架6与床身5间设有溜板

箱7，花盘4位于主轴箱2右侧，机床的液压系统、数控系统与主电机1、主轴箱2、车削刀架6和

静压中心架9连接。

[0016] 为了满足大扭矩车削、精准分度、精密车削、精密铣削、工件支撑等加工需求，主轴

箱2上部设有C轴组件3，床身5上设有钻铣刀架8；C轴组件3包括C轴传动机构和C轴卡紧机构

11，C轴传动机构采用双伺服电机主从控制消隙原理，C轴传动机构由C轴箱体12、双伺服电

机13、减速器14、齿轮传动链15、小齿轮17组成，采用双伺服电机主从控制消隙原理，是目前

机械领域分度精度最高，可靠性最高的稳定机械结构，C轴箱体12安装于主轴箱2顶部，伺服

电机13连同减速器14一起安装至C轴箱体12上部，通过齿轮传动链15将扭矩传递至小齿轮

17，小齿轮17啮合主轴箱2内部的大齿圈带动主轴旋转分度，需要C轴组件3分度时，需主轴

箱2内的换挡机构16滑移齿轮至啮合部位，待分度完成后，C轴卡紧机构11由液压系统控制

开始自动工作，卡紧花盘4侧壁，保持工件稳定后进行钻铣加工。

[0017] 所述的钻铣刀架8由大刀架18、回转刀架19、上刀架20、左刀板21、右钻铣装置22组

成。大刀架18安装在床身5上部，完成刀架Z轴平行床身方向运行动作，回转刀架19安装至大

刀架18上部，完成刀架X轴垂直床身方向运行动作，上刀架20安装至回转刀架19上部，通过

回转刀架19实现手动回转±90°，上刀架20左侧布置左刀板21，上刀架20右侧布置右钻铣装

置22，右钻铣装置22由主轴电机23、双速减速器24、同步带轮组件25、钻铣主轴26和钻铣主

轴箱组成，主轴电机23连接双速减速器24固定在钻铣主轴箱外，主轴电机23通过钻铣主轴

箱内的同步带轮组件25带动其内部的钻铣主轴26旋转，结构简明、成熟、可靠，钻铣刀架8与

机床的液压系统和数控系统连接。

[0018] 该机床采用数控系统全闭环控制机床。本实用新型即可实现高精度车削，又满足

工件钻铣需求。
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图1
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图3
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图4
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图5
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