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(54)发明名称

车削设备

(57)摘要

一种车削设备，其包括机台、装设于该机台

上的工作台以及移动机构，该工作台旋转地装设

在机台上，以带动工作台上的工件旋转，该移动

机构滑动地装设于该机台上并能够沿第一方向

移动，该车削设备还包括滑动地装设于该移动机

构上的进给装置，该进给装置能够沿与第一方向

垂直的第二方向移动，该进给装置包括车刀并能

够驱动该车刀沿与第一方向及第二方向均垂直

的第三方向向工作台高速往复进给，以对在该工

作台上且随该工作台绕该第三方向转动的工件

进行车削加工。该车削设备可通过该移动机构及

进给装置实现对工件三个方向的连续进给加工，

因而可将工件车削出光洁度较高的曲面。
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1.一种车削设备，其包括机台、装设于该机台上的工作台以及移动机构，其特征在于：

该工作台旋转地装设在机台上，以带动工作台上的工件旋转，该移动机构滑动地装设于该

机台上并能够沿第一方向移动，该车削设备还包括滑动地装设于该移动机构上的进给装

置，该进给装置能够沿与第一方向垂直的第二方向移动，该进给装置包括车刀并能够驱动

该车刀沿与第一方向及第二方向均垂直的第三方向朝向工作台高速往复进给，以对在该工

作台上且随该工作台绕该第三方向转动的工件进行车削加工，该进给装置驱动控制该车刀

依该工件所需切削量高速往复进给，以使该工件在该第三方向的切削量沿其圆周方向上不

同，同时该移动机构带动该进给装置沿该第一方向移动以完成对旋转工件整个径向的车削

加工，从而于工件上加工出3D曲面。

2.如权利要求1所述的车削设备，其特征在于：该机台包括台体及平行间隔凸设于该台

体上的两个支撑体，每个支撑体上平行间隔设置有两个第一滑轨，该移动机构包括横梁以

及设于该横梁两端的两个滑动座，每个滑动座上包括有两个第一滑块，该两个第一滑块与

该两个第一滑轨滑动配合，以实现该移动机构沿该第一方向移动。

3.如权利要求2所述的车削设备，其特征在于：该移动机构还包括第一驱动组件，该第

一驱动组件包括固定于该滑动座上的第一动子及固定于该支撑体上的第一定子，该第一动

子与该第一定子相互作用以推动该滑动座相对该支撑体移动。

4.如权利要求3所述的车削设备，其特征在于：该支撑体于该两个第一滑轨之间形成有

第一滑槽，该第一定子固定于该第一滑槽内，该第一动子滑动收容于该第一滑槽内。

5.如权利要求3所述的车削设备，其特征在于：该移动机构还包括第二驱动组件，该第

二驱动组件包括第二定子与第二动子，该第二动子固定于该进给装置上，该第二定子固定

于该横梁上，该第二定子与该第二动子的相互作用以推动该进给装置沿该横梁移动，以实

现该进给装置沿该第二方向移动。

6.如权利要求5所述的车削设备，其特征在于：该横梁上形成有两个第二滑轨，该进给

装置包括两个第二滑块，该两个第二滑轨与该两个第二滑轨相互滑动配合，该第二定子固

定于该横梁上并位于该两个第二滑轨之间。

7.如权利要求1所述的车削设备，其特征在于：该进给装置包括固定座、刀座以及进给

驱动机构，该固定座与该移动机构滑动连接，该刀座滑动地装设于固定座上，该进给驱动机

构收容并装设于固定座且能够控制该刀座相对该固定座移动，以实现该刀座沿该第三方向

移动。

8.如权利要求7所述的车削设备，其特征在于：该固定座包括框体，该框体包括第一侧

壁以及第二侧壁，该第一侧壁上装设有第一导轨，该第二侧壁上开设有第一导槽并于该第

一导槽两侧装设有第二导轨，该刀座包括主体及滑动板，该主体与该第二导轨滑动配合，该

滑动板穿设于该第一导槽中并于该第一导轨滑动配合。

9.如权利要求8所述的车削设备，其特征在于：该主体上设置有滑动块并通过该滑动块

与该第二导轨配合，该滑动板远离该主体的一侧形成有导向部，该导向部该第一导轨配合，

该主体背离该固定座的一面间隔凸设有两个夹持部，该车刀固定于该两个夹持部之间。

10.如权利要求9所述的车削设备，其特征在于：该第一侧壁与该第二侧壁相对平行并

围成一个收容空间，该固定座还包括两个安装板，该两个安装板分别位于第一侧壁的两侧

将以将收容空间封闭，该进给驱动机构包括两个驱动模组，该两个驱动模组收容于该收容
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空间中并分别处于该滑动板两侧。
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车削设备

技术领域

[0001] 本发明涉及一种车削设备，尤其涉及一种用于曲面加工的车削设备。

背景技术

[0002] 现有机床加工技术中，一般采用铣刀进行曲面加工，由于铣刀上相邻的不同切削

刃依次切削工件，不可避免地于切削面上形成不连续切削，从而于工件的加工表面上留下

刀痕，还需进行打磨才能达到表面光洁度的要求。而采用车床加工时，由于车刀移动位置的

限制，仅能加工出具有回转特征的二维曲面。

发明内容

[0003] 鉴于上述内容，有必要提供一种能够加工出光洁度较高的曲面的车削设备。

[0004] 一种车削设备，其包括机台、装设于该机台上的工作台以及移动机构，该工作台旋

转地装设在机台上，以带动工作台上的工件旋转，该移动机构滑动地装设于该机台上并能

够沿第一方向移动，该车削设备还包括滑动地装设于该移动机构上的进给装置，该进给装

置能够沿与第一方向垂直的第二方向移动，该进给装置包括车刀并能够驱动该车刀沿与第

一方向及第二方向均垂直的第三方向朝向工作台高速往复进给，以对在该工作台上且随该

工作台绕该第三方向转动的工件进行车削加工，该进给装置驱动控制该车刀依该工件所需

切削量高速往复进给，以使该工件在该第三方向的切削量沿其圆周方向上不同，同时该移

动机构带动该进给装置沿该第一方向移动以完成对旋转工件整个径向的车削加工，从而于

工件上加工出3D曲面。

[0005] 该车削设备可通过该移动机构及进给装置实现对工件三个方向的连续进给加工，

因而可将工件车削出光洁度较高的曲面。

附图说明

[0006] 图1为本发明实施方式的车削设备的立体组装示意图。

[0007] 图2为本发明实施方式的车削设备的部分拆解示意图。

[0008] 图3为图2所示车削设备的分解示意图。

[0009] 图4为图1所示车削设备的高速驱动模组及工作台的立体示意图。

[0010] 图5为图1所示车削设备的高速驱动模组的立体分解示意图。

[0011] 图6为图5所示车削设备的高速驱动模组的另一视角的立体分解示意图。

[0012] 主要元件符号说明

[0013] 车削设备                      100

[0014] 机台                          10

[0015] 工作台                        20

[0016] 移动机构                      30

[0017] 进给装置                      40
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[0018] 台体                          11

[0019] 支撑体                        13

[0020] 第一滑轨                      131

[0021] 第一滑槽                      133

[0022] 驱动件                        21

[0023] 横梁                          31

[0024] 第二滑轨                      311

[0025] 滑动座                        33

[0026] 第一驱动组件                  35

[0027] 第一动子                      351

[0028] 第一定子                      353

[0029] 第二驱动组件                  37

[0030] 第二动子                      371

[0031] 第二定子                      373

[0032] 滑鞍                          41

[0033] 第二滑块                      411

[0034] 固定座                        43

[0035] 框体                          431

[0036] 第一侧壁                      4311

[0037] 第二侧壁                      4313

[0038] 收容空间                      4315

[0039] 第一导轨                      4317

[0040] 第一导槽                      4318

[0041] 第二导轨                      4319

[0042] 安装板                        433

[0043] 刀座                          45

[0044] 主体                          451

[0045] 夹持部                        4511

[0046] 滑动块                        4513

[0047] 滑动板                        453

[0048] 导向部                        4531

[0049] 进给驱动机构                  47

[0050] 驱动模组                      471

[0051] 动子                          4711

[0052] 定子                          4713

[0053] 车刀                          49

[0054] 如下具体实施方式将结合上述附图进一步说明本发明。
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具体实施方式

[0055] 请参阅图1及图2，本发明实施方式的车削设备100，用于对工件进行曲面加工。车

削设备100包括机台10、工作台20、移动机构30、进给装置40及控制器(图未示)。工作台20装

设于机台10上，移动机构30移动地装设于机台10上并位于工作台20的上方，进给装置40滑

动地装设于移动机构30上。控制器(图未示)与工作台20、移动机构30及进给装置40均电性

相接。移动机构30依控制器的指令带动进给装置40运动。

[0056] 机台10包括台体11及平行间隔凸设于台体11上的两个支撑体13。每个支撑体13远

离台体11的一面平行间隔设置有两个第一滑轨131。第一滑轨131的沿X方向延伸。两个第一

滑轨131之间形成第一滑槽133。

[0057] 工作台20大致呈圆柱形，其通过驱动件21转动地装设于台体11的一端，并位于两

个支撑体13之间。工作台20可在驱动件21的驱动下带动工件做旋转运动。在本实施方式中，

驱动件21为一个直接驱动电机(Direct  Drive  Motor)。

[0058] 请一并参阅图3，移动机构30滑动地装设于两个支撑体13上，并与两个支撑体13垂

直相接，且位于工作台20的上方。移动机构30包括横梁31、形成于横梁31两端的滑动座33，

装设于滑动座33上的第一驱动组件35，以及装设于横梁31上的第二驱动组件37。横梁31为

长条状，沿Y方向延伸，其上形成有相对平行的第二滑轨311。滑动座33包括第一滑块331并

通过第一滑块331与第一滑轨131滑动配合。第一驱动组件35收容于第一滑槽133内，用于驱

动横梁31沿第一滑轨131作X方向的运动。第一驱动组件35包括第一动子351及第一定子

353，第一动子351固定于滑动座33上，第一定子353固定于第一滑槽133内。第二驱动组件37

固定于横梁31的两个第二滑轨311之间。第二驱动组件37包括第二动子371与第二定子373。

第二动子371固定于进给装置40上，第二定子373固定装设于横梁31上。在本实施方式中，第

一驱动组件35与第二驱动组件37均为高性能直线电机。

[0059] 请一并参阅图3至图5，进给装置40包括滑鞍41、固定座43、刀座45，进给驱动机构

47以及车刀49。滑鞍41上设置有第二滑块411并通过第二滑块411滑动地装设于第二滑轨

311上。刀座45滑动地装设于滑鞍41上，进给驱动机构47收容并装设于固定座43内且与控制

器电性相接以控制刀座45上下移动。车刀49装设于刀座45上。

[0060] 固定座43包括框体431以及设置于框体431两侧的安装板433。框体431包括第一侧

壁4311以及第二侧壁4313。第一侧壁4311及第二侧壁4313相对平行并围成一个收容空间

4315。第一侧壁4311上装设有第一导轨4317，第二侧壁4313对应第一导轨4317开设有第一

导槽4318并于第一导槽4318两侧装设有第二导轨4319。两个安装板433固定装设于框体431

两侧将收容空间4315封闭，并固定于滑鞍41上。

[0061] 请参阅图5及图6，刀座45大致呈“T”形，其包括主体451及垂直凸设于主体451大致

中部位置处的滑动板453。主体451大致呈梭形状，其背离固定座43的一面间隔凸设有两个

夹持部4511。主体451与夹持部4511相对的一面装设有四个滑动块4513。滑动块4513两两分

别位于滑动板453的两侧并与第二侧壁4313上的第二导轨4319滑动配合。滑动板453穿设于

第一导槽4318中并将收容空间4315分成两部分。滑动板453远离主体451的一侧形成有导向

部4531。导向部4531与第一侧壁4311上的第一导轨4317滑动配合以使刀座45可沿Z方向往

复移动。

[0062] 进给驱动机构47包括两个驱动模组471，分别收容于收容空间4315中并分别处于
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滑动板453两侧。每个驱动模组471包括动子4711以及定子4713。动子4711固定于安装板433

上，定子4713固定于滑动板453的侧面上。本实施方式中，驱动模组471为高性能直线电机。

[0063] 车刀49固定夹持于两个夹持部4511之间。

[0064] 组装时，先将驱动件21装设于两个支撑体13之间，将工作台20固定于驱动件21上；

再将横梁31通过滑动座33滑动地装设于两个支撑体13上；之后，将第一驱动组件35及第二

驱动组件37对应装设于移动机构30上并与控制器电性相接。将滑鞍41、固定座43依次装设

于移动机构30上，将两个驱动模组471收容于收容空间4315中，将刀座45装设于固定座43

上，将车刀49固定于刀座45上。

[0065] 使用时，将工件放置于工作台20上。进给装置40沿Y轴移动至工件上，工件在工作

台20的带动下旋转。进给装置40驱动控制车刀49依工件所需切削量高速往复进给，使得工

件Z方向的切削量沿其圆周方向上不一致，同时移动机构30依控制器的指令带动进给装置

40沿X方向移动以完成对旋转工件整个径向的车削加工，从而于工件上加工出3D曲面。

[0066] 本发明所提供的进给装置40能够通过移动机构30实现X、Y轴运动，并通过进给装

置40实现沿Z方向的高速往复进给，从而可将工件车削出3D曲面。该车削设备100可通过该

移动机构30及进给装置40实现对工件三个方向的连续进给加工，因而一次性加工出光洁度

较高的3D曲面。且工作台20由驱动件21直接驱动旋转，因而其能够适应扭矩较大的场合，动

力较足。

[0067] 另外，本领域技术人员还可在本发明精神内做其它变化，当然，这些依据本发明精

神所做的变化，都应包含在本发明所要求保护的范围内。
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图1
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图2
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